Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

Click Here to upgr: "
Unlimited Pages a

Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste
“Mariscal Sucre”

Universidad de Holguin
“Oscar Lucero Moya”
Facultad de Ingenieria

Centro de Estudios CAD/CAM

Sistema Automatizado de Gestion de Recursos Materiales para los
Talleres del Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste
“Mariscal Sucre”

Tesis presentada en opcion al titulo de Méster en Disefio y Fabricacion Asistidos por
Computadora para la Rama Metalmecanica (CAD/CAM)

Ing. JAVIER JOSE COLINA HENRIQUEZ

Caracas
Junio 2009


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22
mailto:iutomsve@cantv.net

Your complimentary
use period has ended.
B 3 CO m p I ete Thank you for using
PDF Complete.
Click Here to upgrade
Unlimited Pages and

Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste
“Mariscal Sucre” e
Universidad de Holguin

“Oscar Lucero Moya”
Facultad de Ingenieria
Centro de Estudios CAD/CAM

Sistema Automatizado de Gestion de Recursos Materiales para los
Talleres del Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste
“Mariscal Sucre”

Tesis presentada en opcion al titulo de Méster en Disefio y Fabricacion Asistidos por
Computadora para la Rama Metalmecanica (CAD/CAM)

Autor: Ing. JAVIER JOSE COLINA HENRIQUEZ
Tutores: Dr. Noel Alvarez del Pino.

PA. Luis Leonardo Tomas Garcia, MSc.

Caracas
Junio 2009


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Thank you for using
O m p I ete PDF Complete.

Ciick Here to upgr:

Unlimited Pages al

Your complimentary
use period has ended.

SINTESIS

Una de las claves de la eficiencia en los procesos de fabricacion radica en cumplir
con los tiempos de entrega. En este propdsito desempefia un papel trascendental el
contar en todo momento con el respaldo material necesario para garantizar todas las
actividades que se desarrollan en los Ilaboratorios del IUTOMS. Para ello se
desarrollé un sistema automatizado de gestion de recursos materiales que tiene en
cuenta tanto las necesidades de las actividades docentes asi como las relacionadas
con la produccion de piezas por pedidos de diferentes clientes. Para la determinacion
de las bases de datos necesarias se tomo como referencia los PNF de la carrera de
Mecanica para lo relacionado con las practicas de laboratorios. En cuanto a los
pedidos ocasionales el sistema actia como una aproximacion a la filosofia JIT. El
sistema controla las necesidades, existencias y pedidos emitiendo las érdenes de
compras necesarias. Para el desarrollo del sistema se empled, Microsoft Access
como gestor de base de datos para que una vez, que se logre la integridad total del
sistema, realizar la conversion a software libre tal como lo dispone la legislacion

venezolana.
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INTRODUCCION.

En los dltimos afios se han producidos cambios vertiginosos en la industria
manufacturera debido a las crecientes necesidades del cliente y la competencia
mundial, asi como a la disponibilidad de nuevas tecnologias. Esta se enfrenta al reto
de competir con mejor calidad en el producto, mejores costos de manufactura,
tiempos de produccion mas reducidos, asi como una mayor respuesta a los subitos
cambios de la demanda. Muchos métodos tradicionales para disefiar y fabricar un
producto también enfrentan nuevos retos. Para superar esos retos es necesario
cambiar en lo que respecta a la cooperaciéon y comunicacion entre los departamentos
internos, modificar su estructura y su cultura para poder responder mejor a las
presiones de la competencia. Se deben proporcionar los sistemas de informacién
adecuados que integren la actividad, de manera que operen sin contratiempos, como

un sistema Unico de negocios.

En la misién del Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste Mariscal Sucre
(IUTOMS) se expresa la necesidad de alcanzar niveles superiores de vinculacion de
la teoria con la practica por lo que es necesario perfeccionar todas las actividades
gue conducen a obtener este objetivo. Una de ellas son los laboratorios de

mantenimiento de equipos mecanicos.

Actualmente los laboratorios del IUTOMS trabajan en dos vertientes diferentes:

1. En la parte productiva, con procesos de fabricacion muy similares a los conocidos
como “Procesos de fabricacion por pedido” los cuales se caracterizan
fundamentalmente por responder a variados requerimientos del cliente, recibir

pedidos individuales y contar con una amplia gama de especificaciones por lo
6
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gue debe ser flexible para satisfacer las demandas sin afectar el proceso docente.

2. En la parte docente con la vinculacion de la teoria con la practica en los
laboratorios, los cuales generan requerimientos materiales planificados que se
obtienen fundamentalmente de las preparaciones de clases de los profesores
tomando en consideracion los PNF.

En la garantia de la ejecucion de ambas vertientes es trascendental el contar en

todo momento con los recursos materiales necesarios de los laboratorios.

La forma actual de adquirir los recursos materiales no garantiza las exigencias
econdémicas, organizativas o tecnoldgicas enunciadas en los parrafos anteriores. Por
lo que podemos definir como problema de la presente investigacion: La baja
eficiencia durante la gestion y adquisicién de materiales e insumos en los talleres del
IUTOMS, lo que provoca demora en la entrega de los mismos y retraso en el proceso
docente - productivo.

Para erradicar los inconvenientes anteriores se plantea la hipdtesis siguiente: “La
implementacion de un Sistema Automatizado de Gestion de Recursos Materiales en
los talleres del IUTOMS, contribuird a la disminucién de los tiempos de entrega de las

piezas contratadas y la eliminacion de retrasos del proceso docente - productivo.”

El objeto de la presente Investigacion es: El proceso de Administracion y control de

inventario como sistema de gestion.

El campo de accion estd enmarcado en la planificacion, inventario y gestion de
recursos materiales en los Talleres de CAD/CAM del IUTOMS.

El objetivo general consiste en desarrollar un Sistema Automatizado de Gestion de
Recursos Materiales que garantice la eficiencia en sus funciones de los laboratorios
del IUTOMS.
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Entre los objetivos especificos se encuentran:

1. Determinar la cantidad, asociar a los diferentes procesos tecnoldgicos y clasificar
los recursos materiales necesarios para garantizar las diversas actividades de los
laboratorios del IUTOMS tomando como base fundamental los PNF y las
preparaciones de clases de los profesores.

Definir el procedimiento para la gestion de los recursos materiales involucrados.
Disefiar las bases de datos necesarias.
Desarrollar las interfaces necesarias para el manejo de las base de datos de

recursos materiales.

Como novedad se plantea la obtencion de un Sistema Automatizado de Gestion de
Recursos Materiales personalizado que garantiza la planificacion y gestion del

consumo de recursos materiales en los talleres del IUTOMS.

Como beneficio esperado se encuentra:
1. La garantizar del soporte material de la funcion docente - productivo dentro de los

talleres del IUTOMS con las consecuencias siguientes:

¢ Reduccion del nivel de stocks y de obsoletos.
e Disminucion del nimero de mermas.
¢ Disponer de informacion en tiempo real para la toma de decisiones.

e Mejora de los costos de los procesos administrativos.
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1 ESTADO ACTUAL DE LOS SISTEMAS DE GESTION DE MATERIALES

Desde la comunidad primitiva, el hombre se ha planteado la necesidad de regular
sus acciones y recursos en funciébn de su supervivencia como individuo o grupo
social organizado. En cualquier caso, existi6 en primer momento, un instinto de
conservacion y con el posterior desarrollo bio-psico-social, una conciencia de
organizacion que permiti6 administrar sus recursos. Surge asi un proceso de

regulacion y definicion de actividades que garantizaba:

1. Orientarse hacia una idea o necesidad determinada, guiados generalmente

por un lider.

2. Contar con alimentos, herramientas, tierra y hasta lugares para la pesca en

determinado periodo del afio.
3. Conocer exactamente, quién o quiénes eran responsables de una u otra labor.
4. Detectar alguna falta y las posibles causas.

5. Actuar ante una situaciébn que atentara en contra de lo que se encontraba

previsto.

Este proceso que inicialmente era una actividad intuitiva, fue perfecciondndose
gradualmente y con el tiempo evolucioné a modelos que reforzarian su caracter
racional y por lo tanto profundizan y refinan sus mecanismos de funcionamiento y
formas de ejecucion, hasta convertirse en sistemas que, adaptados a caracteristicas
concretas y particulares, han pasado a formar parte elemental y punto de atencion de

cualquier organizacion.
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Con el desarrollo de la sociedad y de los sistemas de produccion influenciados por el
desarrollo cientifico técnico y las revoluciones industriales, la forma de enfrentar
situaciones objetivas ha exigido una mayor profundidad de analisis y conceptos para
asumir funciones o desempeiiar papeles determinados y mantener al menos un nivel
de competencia que permita sobrevivir. Derivados de este proceso surgen ideas y

términos como la gestién y todo lo que ella representa.

Los sistemas de gestion han tenido que irse modificando para dar respuesta a la
extraordinaria complejidad de los sistemas organizativos, asi como a la forma en que
el comportamiento del entorno ha modificado la manera en que incide sobre las

organizaciones.

1.1 Los sistemas de control para la gestidon estratégica de las organizaciones.
Todo sistema de direccion, por muy distintas que sean sus caracteristicas o funcion

social, estd compuesto por un conjunto de funciones complejas en su conformacion y
funcionamiento. La direccion ha sido definida como la guia, conduccion y control de

los esfuerzos de un grupo de individuos hacia un objetivo comun.

El trabajo de cualquier directivo puede ser dividido en las siguientes funciones:

1. Planificar: determinar qué se va a hacer. Decisiones que incluyen el
esclarecimiento de objetivos, establecimiento de politicas, fijacion de
programas y campafas, determinacion de métodos y procedimientos

especificos y fijacion de previsiones dia a dia.

2. Organizar: agrupar las actividades necesarias para desarrollar los planes en
unidades directivas y definir las relaciones entre los ejecutivos y los

empleados en tales unidades operativas.

3. Coordinar los recursos: obtener, para su empleo en la organizacion, el
personal ejecutivo, el capital, el crédito y los demas elementos necesarios

para realizar los programas.

10
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4. Dirigir: emitir instrucciones. Incluye el punto vital de asignar los programas a
los responsables de llevarlos a cabo y también las relaciones diarias entre el

superior y sus subordinados.

5. Controlar: vigilar si los resultados practicos se conforman lo mas exactamente
posible a los programas. Implica estandares, conocer la motivaciéon del
personal a alcanzar estos estandares, comparar los resultados actuales con
los estandares y poner en practica la accion correctiva cuando la realidad se

desvia de la prevision.

Siempre que se estd en presencia de un proceso de direccion, éstas funciones
deben estar implicitas, aunque la subdivision que se presenta tenga un caracter
puramente analitico y metodoldgico, ya que todos se producen de forma simultanea
en un periodo de tiempo dado, y sin atenerse a este orden predeterminado en el cual
se presenta. En la actualidad, esta subdivision la conforman solamente la
planificacion, la organizacion, la direccion y el control, pues se considera que en
cualquiera de las restantes, la coordinacion es parte de ellas. Cada una de estas
funciones desempefia un papel determinado dentro del proceso de direccion,
complementandose mutuamente y formando un sistema de relaciones de direccion.
A pesar del papel de cada una, muchos autores se plantean la importancia relativa
gue tiene la planificacién por sobre las demas.

1.2 Los Sistemas de Control de Gestion. Su estructura y funcionamiento.

Para lograr definir, "Control de Gestion", seria imprescindible la fusion de lo antes
expuesto con todo un grupo de consideraciones y analisis correspondientes sobre el

control.
En este sentido, el control ha ido reforzando una serie de etapas que lo caracterizan

como un proceso en el cual las organizaciones deben definir la informacion y

hacerla fluir e interpretarla acorde con sus necesidades para tomar decisiones.
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El proceso de control clasico consta de una serie de elementos que son:

e Establecimiento de los criterios de medicion, tanto de la actuacion real como
de lo deseado. Esto pasa por la fijacion de cuales son los objetivos y
cuantificarlos; por determinar las areas criticas de la actividad de la organizacion
relacionadas con las acciones necesarias para la consecucion de los objetivos y
por el establecimiento de criterios cuantitativos de evaluacion de las acciones en
tales areas y sus repercusiones en los objetivos marcados

e Fijacion de los procedimientos de comparacion de los resultados alcanzados
con respecto a los deseados.

e Andlisis de las causas de las desviaciones y posterior propuesta de acciones
correctoras."

La principal limitante de este enfoque sobre el control radica en que las acciones

correctivas se tomaran una vez ocurrida la desviacion (a posteriori), por el hecho de

no encontrarse previamente informados y preparados para evitar la posible
desviacion. Ademas presenta otras limitantes que lo hace poco efectivo ante las
necesidades concretas de la organizacién, que requieren un andlisis mas detallado,
en cuanto a su relacion con el entorno, caracteristicas de la organizacién, caracter
sistémico y valoracion de aspectos cualitativos los cuales se denominaran en lo

adelante factores no formales del control.

Uno de los aspectos mas importantes que ha de caracterizar al control como
proceso, lo constituye el hecho de que el mismo se disefie con un enfoque sistémico,

por lo que resulta de gran importancia esclarecer los conceptos a €l asociados.

Puede hablarse, entonces, de un Sistema de Control, como un conjunto de
acciones, funciones, medios y responsables que garanticen, mediante su interaccion,
conocer la situacion de un aspecto o funcion de la organizacidbn en un momento

determinado y tomar decisiones para reaccionar ante ella.

12
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Los sistemas de control (Menguzzato [5]) deben cumplir con una serie de requisitos

para su funcionamiento eficiente:

o Ser entendibles.

o Seguir la forma de organizacion.
o Rapidos.

o Flexibles.

o Econdmicos.

Cada parte de este sistema debe estar claramente definida e integrada a una
estructura que le permita fluir y obtener de cada una la informacion necesaria para el
posterior analisis con vistas a influir en el comportamiento de la organizacion. Habria

gue agregar a la definiciéon brindada dos factores importantes.

Segun Gerry Johnson y Kevan Acholes [3]: "...a menudo los directivos tienen una
visibon muy limitada de en qué consiste el control directivo de un contexto

estratégico."

Ambos consideran los sistemas de control en dos grandes categorias:

1. Sistemas de informacion y medicion: Sistemas financieros, indicadores, etc.

2. Sistemas que regulan el comportamiento de las personas.

1.3 El control de gestion.

Las condiciones en que se compite en la actualidad por acceder a los recursos
necesarios, por reducir gastos y costos, por aumentar la calidad de los productos y
servicios, y el colosal desarrollo de las comunicaciones y el transporte, han
modificado la forma de actuar e interactuar de las organizaciones. Los procesos de

direccion han evolucionado, de igual forma, a un sistema superior.

Estos y otros factores hacen del concepto clasico de control, solo un elemento de

consulta. El Control de Gestion actual es una muestra de ello. Al principio
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(1978), se consideraba el Control de gestion, como una serie de técnicas tales como
el control interno, el control de costos, auditorias internas y externas, analisis de
ratios y puntos de equilibrio, pero el control presupuestario constituia y ain para
algunos constituye el elemento fundamental de la gestion.

La ambigledad de este concepto se debe a que ha sido sometido a muchas
modificaciones propias de su evolucién, con el objetivo de aportarle elementos que lo
aparten de su aspecto esencialmente contable y a corto plazo.

El sistema de control de gestion esta destinado a ayudar a los distintos niveles de
decision a coordinar las acciones, a fin de alcanzar los objetivos de mantenimiento,
desempefio y evolucion, fijados a distintos plazos, especificando que si los datos
contables siguen siendo importantes, esta lejos de tener el caracter casi exclusivo

que se le concede en muchos sistemas de control de gestion.

Para Joan Ma. Amat [1], el Control de Gestion es: "... el conjunto de mecanismos
puede utilizar la direccibn que permiten aumentar la probabilidad de que el
comportamiento de las personas que forman parte de la Organizacién sea coherente

con los objetivos de ésta."

Este concepto propone una nueva dimension del control de gestion, pues no solo se
centran en el caracter contable y a corto plazo de éste, sino que reconocen la
existencia de otros factores e indicadores no financieros que influyen en el proceso
de creacion de valor, ya sea en productos o servicios, y se enfocan sobre la base de

la existencia de objetivos propuestos a alcanzar.

Los disefios mas recientes de los procesos y sistemas de Control de Gestion estan

caracterizados por cinco aspectos, que retoman de los procesos de control

precedentes por ser derivado de ellos. El proceso de control de gestidn, por tanto,

partiendo de la definicion clasica del control, ajustado a las necesidades actuales de
14
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gestion de informacion y afiadiendo elementos no formales de control pudiera

plantearse en cinco puntos:

1. Conjunto de indicadores de control que permitan orientar y evaluar
posteriormente el aporte de cada departamento a las variables claves de la

organizacion.

2. Modelo predictivo que permita estimar (a priori) el resultado de la actividad

gue se espera gque realice cada responsable y/o unidad.
3. Objetivos ligados a indicadores y a la estrategia de la organizacion.

4. Informacion sobre el comportamiento y resultado de la actuacion de los

diferentes departamentos.

5. Evaluacion del comportamiento y del resultado de cada persona y/o

departamento que permita la toma de decisiones correctivas.

Para Amat [1], "en funcién de la combinacion de mecanismos que utilice una
organizacion para adaptarse al entorno y facilitar el control interno, se pueden
considerar cuatro tipos de sistemas de control: Familiar (o de Clan), Burocrético (o de
formalizacion del comportamiento), por Resultados (0 de mercado) y Ad-hoc (o de
Network)." Muchos autores acostumbran a asociar el control por resultados con el
control de gestion. El hecho de que, por sus caracteristicas, muchas organizaciones

no utilicen este sistema sino otro, no implica que no realicen control de gestion.

1.4 La estrategia y la estructura de la organizacion como puntos de partida
del funcionamiento de los sistemas de control estratégico para la gestion.

Para adecuar su funcionamiento interno a las exigencias del entorno, las
organizaciones definen su politica organizacional de la manera mas conveniente,
para aprovechar las oportunidades que les brinda el entorno y de acuerdo con sus
capacidades y recursos, mantener su competitividad (estrategia empresarial) para lo
cual se estructuran y coordinan sus elementos de una determinada forma (estructura
organizativa).
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Luis Gaj [2] ofrece una apreciacion desde el punto de vista de varios estudiosos de

renombre sobre el tema de la estrategia.

1.4.1 Vinculos del sistema de control con la estructura organizativa.
La definicion y claridad de la estructura organizativa es basica para poder disefiar el

sistema de control. En particular, el grado de formalizacién y de centralizacion asi
como el tipo de estructura organizativa condicionan las caracteristicas del sistema de

control.

En primer lugar, a medida que la incertidumbre y la complejidad de la actividad
aumentan, mayor dificultad existe en la formalizacion mediante procedimientos. Asi,
se necesitard mayor o0 menor supervision directa, las actividades seran rutinarias o
no, los sistemas de gestién seran pocos o muy formalizados, se valorard en mayor o

menor medida la informacion contable y su papel en el proceso de control.

En segundo lugar, cuando mayor sea la descentralizacion, mas costoso y dificil sera
ejercer el control y mas necesario serd tener un sistema de control formalizado,
adecuado ademds para poder controlar las variables concretas en las que puede

incidir la gestion descentralizada en los responsables.

En tercer lugar, el tipo de estructura organizativa influird igualmente en el sistema de

control segun la organizacién adopte una estructura funcional, divisional o matricial.

Por dltimo, serd& muy importante definir claramente el poder de decisibn que se
transfiere a cada responsable en cada centro y ademas que el sistema de control
esté integrado con la estructura organizativa de forma que los indicadores se definan
en funcién de ella y los presupuestos y la evaluacion del desempefio de cada centro

se realicen en funcién de sus responsabilidades.
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1.5 Control de inventario
Los inventarios, “son un puente de unidn entre la produccion y las ventas. En una

empresa manufacturera el inventario equilibra la linea de produccion si algunas
maquinas operan a diferentes volimenes de otras, una forma de compensar este
desequilibrio es proporcionando inventarios temporales o bancos. Los inventarios de
materias primas, productos semiterminados y productos terminados absorben la
holgura cuando fluctan las ventas o los volimenes de produccién, lo que nos da
otra razén para el control de inventarios. Estos tienden a proporcionar un flujo

constante de produccion, facilitando su programacion” [14].

Los inventarios de materia prima dan flexibilidad al proceso de compra de la
empresa. Comprando la materia prima estrictamente necesaria para mantener el

plan de produccion, es decir, comprando y consumiendo.

Para muchas firmas, la cifra del inventario es el mayor de los activos circulantes. Los
problemas de inventario pueden contribuir, y de hecho lo hacen, a las quiebras de los
negocios. Cuando una firma solo falla en que involuntariamente se queda sin
inventario, los resultados son desfavorables. Si la firma es una tienda de menudeo, el
comerciante pierde la utilidad bruta de este articulo. Si la firma es un fabricante, la
falta de inventario (incapacidad de abastecer un articulo del inventario) podria en
casos extremos, hacer que se detenga la produccion. Por el contrario si una firma
mantiene inventarios excesivos, el costo de mantenimiento adicional puede
representar la diferencia entre utilidades y pérdidas. Nuestra conclusién debe ser que
la administracién habilidosa de los inventarios, puede hacer una contribucién

importante a las utilidades mostradas por la firma.
La eficiencia del proceso de un sistema de inventarios es el resultado de la buena

coordinacién entre las diferentes areas de la empresa, teniendo como premisas sus

objetivos generales.
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¢, Qué son los inventarios?, [15] “La contabilidad para los inventarios forma parte muy
importante para los sistemas de contabilidad de mercancias, porque la venta del
inventario es el corazén del negocio. El inventario es, por lo general, el activo mayor
en sus balances generales, y los gastos por inventarios, llamados costo de

mercancias vendidas, son usualmente el gasto mayor en el estado de resultados.”

1.5.1 Tipos de Inventarios

Los inventarios son importantes para los fabricantes en general, y varia ampliamente
entre los distintos grupos de industrias. La composicion de esta parte del activo es
una gran variedad de articulos, y es por eso que se han clasificado de acuerdo a su

utilizacion en los siguientes tipos:

e |Inventarios de Materia Prima
¢ Inventarios de Produccion en Proceso
e |Inventarios de Productos Terminados

e Inventarios de Materiales y Suministros

1.5.1.1 Inventarios de Materias Primas

En toda actividad industrial concurren una variedad de articulos (Materias Primas) y
materiales, los que seran sometidos a un proceso para obtener al final un articulo
terminado o acabado. A los materiales que intervienen en mayor grado en la
produccién se les considera "Materia Prima", ya que su uso se hace en cantidades
los suficientemente importantes del producto acabado. La Materia prima, es aquel o
aquellos articulos sometidos a un proceso de fabricacion que al final se convertird en

un producto terminado.

1.5.1.2 Inventarios de Productos en Proceso:
El inventario de productos en proceso consiste en todos los articulos o elementos

gue se utlizan en el actual proceso de produccion. Es decir, son productos
parcialmente terminados que se encuentran en un grado intermedio de produccion y

a los cuales se les aplico la labor directa y gastos indirectos inherentes al proceso de
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produccién en un momento determinado.

Una de las caracteristicas del Inventario de produccion en proceso es que va
aumentando el valor a medida que es transformado de materia prima en el producto

terminado como consecuencia del proceso de produccion.

1.5.1.3 Inventario de Productos Terminados:

Comprenden estos, los articulos transferidos por el departamento de produccion al
almacén de productos terminados por haber estos alcanzado su grado de
terminacion total y que a la hora de la toma fisica de inventario se encuentren aun en
los almacenes, es decir, los que todavia no han sido vendidos. El nivel de inventario
de productos terminados va a depender directamente de las ventas, es decir, su nivel
esta dado por la demanda.

1.5.1.4 Inventario de Materiales y Suministros:

En el inventario de materiales y suministros se incluye:

e Materias primas secundarias, sus especificaciones varian segun el tipo de
industria, un ejemplo para la industria cervecera es, sales para tratamiento de

agua.

e Articulos de consumo destinados para ser usados en la operacion de la
industria, dentro de estos articulos de consumo los mas importantes son los
destinados a las operaciones, y estan formados por los combustibles y

lubricantes, estos en la industria tienen gran significacion.

e Los Articulos y materiales de reparacién y mantenimiento de las maquinarias y
aparatos operativos, los articulos de reparacion por su gran volumen
necesitan ser controlados adecuadamente, la existencia de estos varian en

relacidon a sus necesidades.
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1.6 Flujo del Proceso
Entre las decisiones mas importantes realizadas por los gerentes de operaciones,

estan aquellas que involucran el disefio del proceso fisico para producir bienes y

servicios.

Las decisiones del disefio del proceso interactian en cada una de las cuatro areas
de decision de la funcion de operaciones. Las decisiones de capacidad afectan el
tipo de proceso seleccionado. El tipo de disefio del proceso a su vez afecta los
trabajos disponibles y el tipo de fuerza de trabajo empleada. El proceso también
afecta la calidad del producto, debido a que algunos procesos se controlan mas

facilmente que otros.

Las decisiones relacionadas con la seleccion del proceso determinan el tipo de
proceso productivo que se utilizara. Los administradores también deben decidir si se
organizara el flujo del proceso como una linea de alto volumen de produccién o como

un proceso de produccion por lotes con bajo volumen.

En ocasiones se considera a la selecciébn del proceso como un problema de
distribucién de equipo o como una serie de decisiones de relativamente bajo nivel,
pero esto es un error puesto que la seleccidén del proceso es, por el contrario, una
decision de naturaleza estratégica y que tiene la mayor importancia. Las decisiones
sobre el proceso afectan los costos, la calidad, los tiempos de entrega y la flexibilidad

de las operaciones.

Los tipos principales de clasificacion de los procesos son: por el tipo de flujo de

productos y por el tipo de pedido del cliente.

1.6.1 Caracteristicas del flujo del proceso.

Existen tres tipos de flujo:

20
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Flujo lineal, el cual se caracteriza por una secuencia de operaciones lineal que se

utiliza para fabricar el producto o dar el servicio.

En ocasiones las operaciones de flujo lineal se dividen en dos tipos de produccion:

masiva y continua.

La produccion masiva o en masa es una operacion, como la que se utiliza en una
linea de ensamble de la industria automotriz. Produccién continda, se refiere a las
gue se denominan industrias de proceso como la industria quimica, del papel, etc.
Aunque ambos tipos de operaciones se caracterizan por tener flujos lineales, los
procesos continuos tienden a estar mas automatizados y producen productos mas
estandarizados. Las operaciones en linea tradicionales son estrechamente eficientes,

pero también muy inflexibles.

La eficiencia se debe a la sustitucion del capital por la mano de obra y a la
estandarizaciéon restante en tareas muy rutinarias. Debido a esta estandarizacién y a
la organizacién secuencial de las tareas de trabajo, resulta dificil y costoso modificar
el producto o el volumen en las operaciones con flujo lineal; por lo tanto, estas

operaciones resultan relativamente inflexibles.

En los dltimos afios la nueva tecnologia a hecho posible que las lineas de ensamble
sean mas flexibles. Esto se logra mediante el uso de control computarizado y de la
reduccion de los tiempos necesarios para el cambio de equipo. Como resultado se

obtiene una flexibilidad sustancial.

Las operaciones en linea solo se pueden justificar en un numero limitado de
situaciones. Los requisitos generales son un alto volumen y un producto o familia de
productos estandarizados. Sin embargo, las empresas deben de analizar con
cuidado la decision de usar operaciones en linea. Esta seleccion no debe basarse

simplemente en la eficiencia. Deben considerarse otros factores como el riesgo de la
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obsolescencia del producto.

Flujo intermitente, Se -caracteriza por la produccién de Ilotes a intervalos
intermitentes. En estos casos tanto el equipo como la mano de obra se organizan en

centros de trabajo.

Un producto o un proyecto, fluird, entonces solo a aquellos centros de trabajo que les

sean necesarios y no utilizara los demas.

Debido a que utilizan equipo para propdsitos generales y mano de obra altamente
calificada, las operaciones intermitentes son estrechamente flexibles para cambiar el

producto o el volumen.

Una caracteristica de los procesos intermitentes es que agrupan equipos similares y
habilidades de trabajo parecidas. En contraste, el flujo lineal se denomina distribucién
por productos debido a que los distintos procesos, el equipo y las habilidades
laborales se colocan en una secuencia de acuerdo a la manera en que se fabrica el

producto.

Las operaciones intermitentes se pueden justificar cuando al producto le falta
estandarizacion o cuando el volumen es bajo. En este caso la operacion intermitente

resulta la mas econdmica y tiene el menor riesgo.

Proyecto. La forma de operaciones por proyecto se utiliza para producir productos
Unicos tales como una obra de arte, un edificio. Cada unidad de estos productos se
elabora como un solo articulo. Estrictamente hablando, no existe un flujo del
producto para un proyecto, sin embargo existe una secuencia de operaciones. En
este caso las operaciones individuales o tareas se deben de colocar en una

secuencia tal que contribuya a los objetivos definitivos del proyecto.
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La forma de operaciones por proyecto se utiliza cuando hay una gran necesidad de
creatividad y de conceptos Unicos. Resulta dificil automatizar los proyectos puesto
gue solamente se hacen una vez; sin embargo, en ocasiones se puede utilizar
equipo para propésitos generales con el objeto de reducir las necesidades de mano
de obra. Los proyectos se caracterizan por tener un alto costo y son dificiles de
planear y controlar a nivel administrativo. Esto se debe a que con frecuencia es dificil
definir un proyecto en sus etapas iniciales y podria estar sometido a un alto grado de

cambio e innovacion.

El tipo de produccion que realizan en los talleres del IUTOMS responden al flujo

intermitente, ya que la produccion en dichos talleres es didactica y por tanto baja.

1.7 Proceso de fabricacién
Un proceso de fabricacion o manufactura es el conjunto de operaciones necesarias

para modificar las caracteristicas de las materias primas. Dichas caracteristicas
pueden ser de naturaleza muy variada, como por ejemplo la forma, la densidad, la

resistencia, el tamario, e incluso la estética.

En la inmensa mayoria de los casos para la obtencion de un determinado producto,
seran necesarias multitud de operaciones individuales, de modo que dependiendo de
la escala de observacion, bien puede denominarse proceso tanto al conjunto de
operaciones desde la extraccion de los recursos naturales necesarios hasta la venta
del producto, como a las realizadas en un puesto de trabajo con una determinada

magquina.

1.8 La manufactura integrada por computadora (CIM) y La planificacién de
Materiales para la manufactura (MRP)

Es uno de tantos conceptos avanzados que abarcan tecnologias modernas de
manufactura, asi como otros conceptos de manufactura como Justo a tiempo, calidad

total, teoria de restricciones, etc. Lo realmente importante no es dar una
23
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definicién al concepto, sino entender que se trata de una forma de trabajo en la cual
todas las partes que intervienen para el desarrollo de un producto estan enfocadas a

lograr la meta de una organizacion.

Sin importar cuén eficientes sean las operaciones de corte, ensamblaje y movimiento
de materiales, mientras no exista una buena coordinacion y planificacion no existira
real eficiencia. La tecnologia CIM que mejora la administracion de la manufactura
son los sistemas MRP Il (manufacturing resource planning) o planeacion de insumos

de manufactura y, méas recientemente, JIT (just in time) o justo a tiempo.

El MRP Il. “Ha sido llamado el sistema nervioso central de la empresa
manufacturera. Contenidos en estos sistemas se encuentran los moédulos de
software que planean y organizan las operaciones de manufactura, permiten explorar
mejores alternativas para la produccion y los insumos, monitorean si las operaciones
se ajustan al plan previo y permiten proyectar resultados -incluso financieros-"[16].
Se dice que ninguno de los sistemas actualmente instalados de CIM que tenga el
MRP Il lo usa a cabalidad, puesto que su capacidad de manejar informacién es
demasiado elevada. La importancia de estos sistemas es obvia; a través de los datos
ellos generan, recolectan y administran, estableciendo y manteniendo contactos con

todas las locaciones y oficinas en la empresa.

La produccion JIT [16]., relacionada a la anterior, ha hecho que muchas compafias
replanteen su estrategia de produccion, debido a los grandes beneficios obtenidos
tras su implementacion. Una de las maximas del JIT es la de producir lo que y
cuando se necesita, para eso reduce inventarios, particularmente inventarios de
productos a medio terminar, y con ello costos de inventario. Partes compradas o
materias primas son mandadas directamente a la linea de produccion, varias veces
al dia si es necesario. Esta filosofia convierte el inventario en productos tan pronto
como sea posible, y asi echa por tierra la filosofia de mantener un buen inventario de
partes de recambio "en caso de que se ocupen”. Sin embargo, para que este sistema
24
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tenga éxito debe existir una estrecha relaciéon con los proveedores, ademas éstos
deben entregar un producto de calidad porque el JIT no permite perder tiempo en
revisar las partes entrantes. Si los proveedores poseen una tecnologia similar se
evitan una serie de burocracias al hacer pedidos, pues las 6Ordenes van de
computador a computador. Si este sistema es bien aplicado, el JIT puede significar
reducciones de hasta un 75% en el inventario y lograr asi mejoras equivalentes en la
calidad del producto, pero algunos autores opinan sobre las diferencias de estas
tecnologias.

Vicens [12] establece las siguientes diferencias principales entre los sistemas JIT y
los sistemas MRP. El sistema JIT se centra sobre la globalidad de la empresa,
mientras que el sistema MRP se centra sobre la produccion. EI MRP es
fundamentalmente un sistema informatico, mientras que JIT se basa, ademas, en
sistemas visuales y de recuento fisico entre otros. El MRP se basa sobre la nocion
de stocks entre secciones de produccién, el JIT sobre el flujo continuo de produccion.
Aunque trata de controlar los stocks entre las fases, el MRP no tiene por objetivo
anularlos, siendo este objetivo el de los sistemas JIT.

Por su parte, Al-Hakim y Jenney [7] comparan los sistemas MRP con los sistemas
JIT. Bajo MRP, las piezas se procesan en lotes y los tamafios de lote son
excepcionalmente grandes debido a un coste de preparacion alto. JIT, por su parte,
considera de forma especial la reduccion de los costes de preparacion. Esto es para
facilitar la reduccion del tamafio de lote a un minimo, preferiblemente uno. MRP
requiere informacion precisa para sus entradas (MPS(Master Production Scheduling),
lista de materiales y ficheros de estado del inventario). La precision de la informacion
no es importante en JIT. Debido a la importancia de la precisién de los datos, MRP
es mas costoso de operar que JIT. MRP requiere software sofisticado para generar
los programas de produccion. JIT no necesita este software para programar la
produccioén. JIT es mas flexible que MRP, ya que tiende a programar niveles bajos de
inventario, o incluso cero, y minimos tamafios de lote.
25
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Por otro lado, los sistemas MRP presuponen capacidad infinita. Un sistema MRP
requiere un moédulo adicional de carga finita si se quieren desarrollar planes
detallados para la planta de produccién. OPT (Optimizad Production Technology o
Tecnologia de Produccién Optimizada) es un sistema preciso de planificacion
detallada. Por su parte, JIT no tiene capacidad de planificacion detallada, ni de
plantear la alternativa “qué pasa si”, que proporciona OPT. OPT y JIT enfocan su
atencion en la gestion de los cuellos de botella. La visién JIT para poner de relieve
los cuellos de botella y entonces incrementar la capacidad del sistema aplica
soluciones de ingenieria que reducen el coste de preparaciéon. OPT soluciona el
problema a través del mejor programa para el recurso critico. Por ultimo, el enfoque
de OPT permite combinar las prioridades MRP y la carga finita. Todas las tareas se
ordenan sobre la base de si pasan o no por centros de trabajo que son cuellos de
botella. Se usa carga finita para pequefos subconjuntos de tareas que pasan por los
cuellos de botella, mientras que la mayoria de las 6rdenes se programan usando las
fechas de entrega MRP y los enfoques de prioridad. La inconsistencia entre las
fechas de entrega MRP y las de la carga finita es mucho menos severa. Ademas,
puesto que OPT sdélo usa carga finita para un pequefio subconjunto de tareas, se

reduce la carga del ordenador.

Aggarwal y Aggarwal [6] describen y comparan MRP, JIT y OPT citando casos de
éxito de cada uno de ellos. Los autores mencionan algunas dudas publicadas sobre
cada sistema, pero en general los informes son descriptivos mas bien que criticos.
Plenert y Best [10] también comparan MRP, JIT y OPT cualitativamente, sin embargo
no consideran el entorno de fabricacion. La seleccion entre MRP, HPP ( Hierarchical
Production Planning o Planificacion Jerarquica de la Produccion), JIT u OPT como
SPCP (Sistema de Planificacién y Control de la Produccion) también depende de la
tipologia de los sistemas de fabricacion. La fuerte orientacion hacia la capacidad de
la HPP la hace particularmente apropiada para las industrias de fabricacién por lotes
o las industrias de semi-proceso. En estas industrias, la complejidad de los

materiales es, por lo general, mas baja que en la fabricacion discreta, y Ios26
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recursos son mas caros y, por tanto, tienen que ser altamente utilizados. En entornos
de fabricacion discreta donde existe una mayor diversidad de productos vy,
generalmente, de mayor complejidad, los sistemas MRP son mas apropiados. JIT,
por su parte, estd orientado a la fabricacién repetitiva con demanda claramente
estable, ciertamente no a un sistema de fabricacion por lotes o fabricacion bajo
pedido. El sistema OPT ha sido implementado en grandes empresas, particularmente
en industrias de proceso (Jones y Roberts, 1990).

Algunas empresas usan tres 0 mas SPCP en paralelo. Meal et al. [11] realizan un
intento por integrar la HPP y el sistema MRP para la produccién de ordenadores. Sin
embargo, se siguen mostrando los inconvenientes basicos de los sistemas HPP, es
decir, las complejidades que surgen en los sistemas con multiples etapas y el hecho
gue la incertidumbre no se incorpora sistematicamente. Otros autores, Andersson et
al. [8] y Vicens [12] también han abogado por la integracion de la HPP y MRP en un
Unico sistema de Planificacion de la Produccién. Huang [11] propone la integracion
de los sistemas MRP y OPT como un nuevo paradigma de produccion. Byrne y
Hossain [9] proponen un enfoque hibrido MRP II/JIT a través de un modelo de

programacion lineal combinado con simulacién.

En la tabla 1.1 se muestra un resumen comparativo realizado entre los sistemas
MRP, HPP, JIT y OPT.
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Tabla 1.1: Comparativa entre los sistemas MRP, HPP, JIT y OPT.

Sistemas de Planificacion y Control de la Produccién (SPCP)
Aspectos analizados

MRP HPP JIT OPT
Enfoque del Modelo Conceptual Analitico Conceptual Analitico
Objetivo del Modelo Planificacién | Planificacion ||Planificacibn |Gestibn  de
de de de los  Cuellos
Requerimiento | Requerimiento |Requerimiento de Botella
s de Materiales|s de's de Materiales (programar
Capacidad (reducir recursos

despilfarro) | criticos)
Gestion de los

Cuellos de
Botella (reducir
costes de

preparacion)

Alcance del Modelo Produccién Produccién Toda la em- Produccion
presa
Incorporacion de las incertidumbres NO NO NO NO

del proceso en el modelo

Integracién de la Planificacion de los NO NO NO Sl
Requerimientos de Materiales y de

la Capacidad

Optimizacién de costes NO Sl NO NO
Programacion detallada con NO Sl NO Sl

capacidad finita

Politica de stocks Controlar Controlar Anular Controlar

Sistema push o pull Push Push Pull Pull

Requerimiento computacional Elevado Medio Bajo Medio

Soporte administrativo Elevado Bajo Bajo Medio

Nivel de implementaciones Elevado Bajo Elevado Bajo

Entormno de Fabricacion ideal Produccién por Produccién por Produccién en Produccion
Lotes Proceso Linea por Proceso

Sin embargo, CIM tiene un componente tecnolégico penetrante, pero es mas que
28
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solo una nueva tecnologia es una filosofia de operacién. Para entender esta
tecnologia se requiere de un entendimiento de los conceptos de manufactura,

integracion y la aplicacion de las computadoras.

Manufactura: Significa fabricar o producir objetos 0 mercancias manualmente o por
medios mecanicos. Sin embargo desde el punto de vista moderno envuelve todas las
actividades necesarias para transformar la materia prima en producto terminado,
para entregar el producto al cliente y soportar el desempefio del producto en el
campo. Este concepto de manufactura empieza con el concepto de la entrega del
producto, incluye actividades de disefio y especificaciones y se extiende hasta la
entrega y actividades de ventas, por lo tanto involucra la integracion de todos los

sistemas de informacién.

Integracion: Este término debe ser visto claramente por los diferentes
departamentos de la empresa sin importar la actividad que estén desempefiando, por
lo tanto la necesidad de informacién es basica. Integracion significa que la
informacién requerida por cada departamento esté disponible oportunamente,
exactamente en el formato requerido y sin preguntas. Los datos deben venir
directamente de su origen, que incluyen a las actividades de cada una de las areas

de la empresa.

Las Computadoras son herramientas que se seleccionan para las actividades de
automatizacion y también pueden ser seleccionadas para la integracion
automatizada. La manufactura CIM se define como el uso de la tecnologia por medio

de las computadoras para integrar las actividades de la empresa.

La tecnologia computacional es la tecnologia que integra todas las otras tecnologias

CIM. La tecnologia computacional incluye todo el rango de hardware y de software

ocupado en el ambiente CIM, incluyendo lo necesario para las telecomunicaciones.

Existe una jerarquia de control en los ambientes manufactureros, en la cual hay 5
29
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niveles principales que se detallan a continuacion:

Control de maquinas (PLCs)
Control de celdas
Computador de area
Computador de planta
Computador corporativo

El nivel mas bajo consiste en productos basados en microprocesadores que
controlan directamente las maquinas. En el segundo nivel, varias maquinas trabajan
en conjunto, y aunque cada una de ellas trabaja con su propio control, existe un
computador central que las maneja. El tercer nivel monitorea operaciones de un area
de la planta, por ejemplo, una linea de ensamblado o una linea de soldadura
robotizada. El computador de planta sirve mas para funciones administrativas, puesto
gue a pesar de que la planeacién debe hacerse a distintos niveles, siempre existe
alguien que los autoriza y divide las labores en la planta. Finalmente, y al tope de la
jerarquia de control, encontramos el computador corporativo, dentro del cual reside la
base de datos y los programas financieros y administrativos de la empresa. Una de
las méas importantes funciones de este computador es organizar la base de datos, de

tal manera que ella pueda ser facilmente manejada y guardada.

Las comunicaciones entre los sistemas es vital en un ambiente moderno de
manufactura. Una jerarquia de computadores que se comunican entre ellos implica al
menos una estandarizacion en los protocolos de comunicacion. Es asi como existen
los protocolos MAP y TOP (Manufacturing Automation Protocol y Technical and
Office Protocol), los cuales permiten fluidez en la integracién de los departamentos.
Los protocolos son reglas que gobiernan la interaccion entre entidades comunicadas,
y deben proveer una serie de servicios:

1. Permitir la transmisién de datos entre programas o procesos en la red interna

2. Tener mecanismos de control entre hardware y software

3. Aislar a los programadores del resto, cuando éstos lo necesitan

4. Ser modular, de tal manera que elegir entre protocolos alternativos tenga el

minimo impacto
30
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5. Permitir comunicacién con otras redes

Al ser creado, el MAP especificé un protocolo funcional de red para la fabrica misma;
en cambio, el TOP lo especificd para el procesamiento de informacion en ambientes
técnicos y de negocios. Sin embargo, ambos protocolos cumplen funciones similares

y estan normalizados por la ISO en conformidad a la referencia de las "siete capas".

La implementacion de un sistema CIM debe verse por el valor de ella como una
herramienta estratégica y no como una mera inversion de capital. Para aquellas
compafias que eligen CIM, los beneficios son reales, y pueden significar la diferencia
entre el éxito y el fracaso. Para las empresas que estén evaluando la
implementacion de CIM, existe una lista de opciones que deberian tener claras:

o Constatar la estrategia y los fines del negocio

e Comprometerse con la integracion total, no solo buscar la excelencia en

puntos aislados o convenientes.

o Estudiar la compatibilidad entre los sistemas existentes

e Comprometerse a manejar toda la informacion de manera digital

e Estar de acuerdo con las normas y estandares existentes

e Ajustar los departamentos y las funciones de cada uno para manejar una

organizacion en red

1.8.1 Filosofia de la Manufactura integrada por computadora (CIM).
El CIM puede ser definido como la total integraciéon de todos los sistemas para

desarrollar y fabricar los productos. Esta definicién focaliza al CIM como un concepto
y no como un sistema. ElI CIM se basa en un nimero de subsistemas que pueden

estar comercialmente disponibles.

Numerosos estudios comparativos han mostrado las potencialidades del CIM:
Incremento de productividad promedio en un 120%.
Reduccion de tiempos de disefio en un 60% y de fabricacion en un 45%.

Incremento de la utilizacion del equipamiento en un 340%.
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Los trabajos en ejecucion se reducen en un 75%.

La filosofia CIM requiere la integrabilidad de todos los dispositivos e instalaciones
automatizadas en un gran sistema de automatizacion jerarquizado. Por ello,
adquiere gran importancia la estabilidad y garantia de los datos y la disponibilidad de
los sistemas con vista a la seguridad funcional de las instalaciones. Igualmente,
desde el punto de vista econdmico, se necesita que cada uno de los sistemas
aislados esté disponible para ser utilizado en un determinado orden jerarquico y asi

ser adaptado en forma Optima a la tarea asignada.

Como normalmente los sistemas de fabricacion automatizada integran componentes
y productos de distinta procedencia se requiere, para el establecimiento
de una comunicacién generalizada, la adopcion de normas en lo referente a las
interfases y mecanismos de comprension mutua. Se plantea que las actividades de

estandarizacion dominaran el futuro desarrollo del CIM.

El CIM, es la combinacion de hardware-equipo-software-programas-base de datos y
comunicaciones, segun definicion de la American Association of Engineering Society,

gue permite:

- La automatizacion flexible de la produccion.
- Optimizacion continta de la programacion y productividad de las instalaciones.
- Control de flujos de informacién de materiales y operaciones en ciclo cerrado.

- Coordinacion y reasignacion dinamica de los recursos.

Los mejores resultados en la aplicacion de tecnologias CAD/CAM/CAE se alcanzan
bajo modelos de alta integracion con las restantes funciones de la empresa que se

logran en un ambiente de trabajo CIM.

Para ello, se debera lograr a través de redes de computadoras la integracion de

todas las funciones de produccion, tanto las de planificacion como las de ejecucion,

comprobando mediante sensores que la calidad concuerde con las previsiones
32
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analiticas y a través de funciones de optimizacién realizar la adaptacion de las
variables del proceso de produccion. Se precisa también del empleo de maquinas
herramienta flexibles y multiuso, bases de datos comunes y software de control para
dirigir, mediante sistemas de expertos, los trabajos de preparacion, planificacién y
programacion de la produccion, asi como otras actividades de la empresa, como

compras, logistica, personal, contabilidad y el resto de las funciones administrativas.

Un programa adecuado de automatizacibn de una empresa con filosofia (CIM),
comprende desde las actividades de marketing y la gestién de ventas, direccion de la
producciéon (DNC), disefio de procesos y del producto (CAD), planificacién de la
produccién (CAP) preparacion tecnolégica de la produccion enmarcada dentro de la
planificacion de procesos (CAPP), gestion de la produccién y planificaciéon de los
recursos materiales y transporte (MRP), la fabricacién asistida por computadoras
(CAM), hasta las actividades de testing (CAT), inspeccién (CAl) y control de la
calidad (CAQ). Como se observa las reservas del impacto social de una organizacion

industrial con estas caracteristicas son importantes.

La utilizacion de la palabra CIM por los departamentos comerciales, informaticos,
ingenieria y consulta puede llevar a la conclusion de que es una tecnologia madura
al alcance de cualquier empresa y que es realmente urgente el adoptarla para no
guedarse en total desventaja con la competencia, pero la realidad es muy distinta. El
CIM como tecnologia aplicada, no ha superado todavia su fase de desarrollo y
precisa de un gran trabajo en adaptacion del software, resolucion de problemas
técnicos, implicaciones en organizacion, asignacion de responsabilidades y areas de

competencia.

El CIM como objetivo a conseguir goza de amplio consenso pero las dificultades para
implantar esta filosofia son grandes. Los equipos disponibles son, en general, de
dificil y muchas veces imposible integracion, distintos sistemas operativos, diferentes
bases de datos y la ausencia de un sistemas de gestion que cubra todas las

necesidades de informacion de forma coherente y actualizada de muchos
33
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usuarios, que a veces precisan de la informacion en distintos estados de tiempo.

Otro problema lo constituye, la falta de personal especializado para la creaciéon y
mantenimiento del sistema, el que no solo precisa del conocimiento de las técnicas
de informatica, tanto industrial como de gestion, si no que debe conocer también las

funciones de los distintos departamentos y talleres de la empresa.

Resultados de investigaciones realizadas en diferentes industrias europeas de alto

nivel de integracion nos lleva a las conclusiones siguientes:

El nivel de integracion es de un 50% del deseable en una concepcién CIM.
Existe intercambio de modelos geométricos entre el CAD, CAE y el CAM pero en
gran parte de los casos se emplean bases de datos distintas incluso dentro de una

misma aplicacion.

La obtencién automatica de la informacion técnica de produccion a partir del CAD es
aun escasa. Los médulos de calidad CAQ y CAl estan muy poco o nada integrados
con el CAM. La integracion entre el CAPP, el CAM y las bases de datos técnicos de

produccion alcanzan valores medios, si bien las bases son independientes.

El indice mayor de integracion se encuentra entre los sistemas de gestion de
produccion y los de recogida de datos de produccion. Conforme a estos resultados
se puede apreciar que estan distantes las metas para alcanzar un alto indice de
estandarizacion e integracion del flujo de informacion entre las diferentes etapas de
creacion del producto tal como se exige para un sistema CIM. En nuestra opinion,
una barrera no superada aun para el exitoso desarrollo de los sistemas CIM, esta
constituida por la insuficiente introduccion de procedimientos de conciliacion de
decisiones entre las diferentes etapas de creacion del producto, asi como en el
insuficiente desarrollo alcanzado por la teoria y las técnicas de conciliacion de
decisiones.
34
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1.8.2 Una nueva tendencia dentro del concepto de Fabricacién Integrada por
Computadoras CIM.

Para ser competitivo en la actual economia globalizada, las empresas de
manufactura del 2020 requerirdn mejorar significativamente sus potencialidades. El
proceso de globalizacion ha provocado un aumento sustancial de la competitividad
internacional y ha presionado a las compafiias manufactureras a la busqueda de
estrategias y tecnologias que le permitan mantener ventajas competitivas sobre sus
competidores. Este proceso ha implicado una mayor colaboracion entre las grandes
compafias internacionales con sus diferentes plantas y proveedores alrededor del
mundo. En este escenario las actividades de disefio y fabricacién de productos se
realizan en empresas localizadas en diferentes regiones geograficas. Un ejemplo de
esta situacion es la industria automotriz y en especifico la empresa espafiola
FICOSA quien tiene un centro de disefio en Espafia, proveedores de tecnologia para

lineas de ensamble en Espafia y Canada, y plantas de fabricacion en México y Asia.

Esta situacion requiere de enfocar estudios y desarrollos tecnologicos que permitan:
1. La implantacion de un proceso de Desarrollo Integrado de Productos entre todas
las compafiias participantes en las actividades del Ciclo de Vida de un Producto que
requiere la integracion de recursos humanos y recursos tecnoldgicos, ademas de la
utilizacion de los modelos organizacionales y culturales, métodos (por ejemplo QFD
(Quality Function Deployment), AMEF (Andlisis de modos y efectos de fallas), DFM/A
(Design For Manufacturing/Assembly) y practicas adecuadas que permitan disefiar
en forma colaborativa productos, procesos, tecnologias de fabricacion y la cadena de
suministro.
2. El disefio y desarrollo de ambientes basados en tecnologias que permitan
fomentar la colaboracion entre diferentes grupos de ingenieria que integren los
elementos siguientes:

e Administracion de Informacion y Conocimiento: modelos de informacién y

de conocimiento apoyados por bases de datos orientadas a objetos.
¢ Herramientas de Colaboracion: sistemas de cooperacion (groupware) que

integre foros de discusion, chats, videoconferencias, comunicacién35
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en tiempo real, e-mail, espacios compartidos, y pizarrones electronicos.

e Aplicaciones de Coordinacion: tecnologias de informacién para la
modelacion de procesos, administracion del flujo de trabajo (workflow),
planeacion y administracion de proyectos.

e Tecnologias de apoyo a la funcion de ingenieria: CAD (Computer Aided
Design), CAM (Computer Aided Manufacturing), CAE (Computer Aided
Engineering), Simulacion de Procesos, KBES (Knowledge Based

Engineering Systems) y fabricacion de Prototipos Rapidos.

Se considera relevante generar conocimiento para la modelacion, disefio y desarrollo
de las aplicaciones que apoyaran las actividades de ingenieria colaborativa para el
disefio y la manufactura de productos en ambientes globalizados. Para apoyar las
actividades especificas de disefio se deberdn integrar herramientas de
CAD/CAMICAE.

Para coordinar las actividades de los ingenieros de disefio y manufactura se deberan
utilizar sistemas para modelar procesos, flujo de trabajo y administracion de
proyectos. Sin embargo de a filosofia CIM esta investigacion se centra en el MRP
apoyados con una base de datos que con la aplicacion de tecnologia se obtendra

una adecuada administracion.

1.9 Sistema de Gestion de Bases de Datos.
En vista del auge que toma cada vez la tecnologia, es preciso saber hacer de todo lo

relacionado con software, pero no podemos olvidar que también existe la parte de
cdémo manejar datos e informacién. Para ello existen afortunadamente formas o
maneras de como poder guardar informacion necesaria y de vital importancia para

nuestras empresas o compaﬁl'as.

Con la idea de facilitarnos las tareas que debemos de desempefar los humanos,

hemos venido inventado diversas herramientas a lo largo de nuestra historia,
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gue nos permiten tener una mejor calidad de vida. Los ordenadores son uno mas de
los inventos del hombre, aunque debemos decir que las tecnologias para su
fabricacion y explotacion han tenido un desarrollo sorprendente a partir de la
segunda mitad del siglo XX. Esta herramienta por si sola no escapa de efectuar
ninguna tarea, es tan s6lo un conjunto de cables y circuitos que necesitan recibir
instruccion por parte de los humanos para desempefiar alguna tarea. El problema
entonces, se puede fijar en ¢,como vamos a poder hacer que un conjunto de circuitos
desempefien una determinada tarea y nos entreguen los resultados que nosotros
esperamos?, es decir, ¢de qué manera se puede lograr la comunicacion entre el

hombre y el ordenador?.

Asi pues, tratando de dar una solucion al problema planteado, surgieron los
lenguajes de programaciéon, que son como un lenguaje cualquiera, pero simplificado
y con ciertas normas, para poder trasmitir nuestros deseos al ordenador.

1.9.1 Definicion de Base de Datos.
Se define una base de datos como una serie de datos organizados y relacionados

entre si, los cuales son recolectados y explotados por los sistemas de informacién de

una empresa 0 negocio en particular.

Las bases de datos proporcionan la infraestructura requerida para los sistemas de
apoyo a la toma de decisiones y para los sistemas de informacién estratégicos, ya
gue estos sistemas explotan la informacion contenida en las bases de datos de la
organizacion para apoyar el proceso de toma de decisiones o para lograr ventajas
competitivas. Por este motivo es importante conocer la forma en que estan

estructuradas las bases de datos y su manejo.

1.9.1.1 Componentes principales.
Datos: Los datos son la Base de Datos propiamente dicha.

Hardware: El hardware se refiere a los dispositivos de almacenamiento en donde

reside la base de datos, asi como a los dispositivos periféricos (unidad de control,
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canales de comunicacion, etc.) necesarios para su uso.

Software: Esta constituido por un conjunto de programas que Se conoce Como

Sistema Gestor de Base de Datos: (DMBS: Data Base Management System). Este

sistema maneja todas las solicitudes formuladas por los usuarios a la base de datos.

Usuarios: Existen tres clases de usuarios relacionados con una Base de Datos:

1.

El programador de aplicaciones, quien crea programas de aplicacion que

utilizan la base de datos.

El usuario final, quien accesa a la Base de Datos por medio de un lenguaje de

consulta o de programas de aplicacion.

El administrador de la Base de Datos (DBA: Data Base Administrator), quien

se encarga del control general del Sistema de Base de Datos.

1.9.1.2 Ventajas en el uso de Bases de Datos.

1.

Globalizacién de la informacion. Permite a los diferentes usuarios considerar
la informacion como un recurso corporativo que carece de duefios especificos.
Eliminacion de informacion redundante. Duplicada

Eliminacién de informacion inconsistente. Si el sistema esta desarrollado a
través de archivos convencionales, dicha cancelacion debera operarse tanto
en el archivo de facturas del Sistema de Control de Cobranza como en el
archivo de facturas del Sistema de Comisiones.

Permite compartir informacion. Varios sistemas o usuarios pueden utilizar una
misma entidad.

Permite mantener la integridad en la informacion. Solo se almacena la
informacién correcta.

Independencia de datos. La independencia de datos implica un divorcio entre
programas y datos; es decir, se pueden hacer cambios a la informacion que
contiene la base de datos o tener acceso a la base de datos de diferente

manera, sin hace cambios en las aplicaciones o en los programas.
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El Sistema de Gestidbn de Bases de Datos (SGBD) Consiste en un conjunto de
programas, procedimientos y lenguajes que nos proporcionan las herramientas
necesarias para trabajar con una base de datos. Incorporar una serie de funciones
gue nos permita definir los registros, sus campos, sus relaciones, insertar, suprimir,

modificar y consultar los datos.

Un archivo es un elemento de informacién conformado por un conjunto de registros.
Estos registros a su vez estan compuestos por una serie de caracteres o bytes. Los
archivos, alojados en dispositivos de almacenamiento conocidos como memoria
secundaria, pueden almacenarse de dos formas diferentes: archivos convencionales

0 bases de datos.

Los archivos convencionales, pueden organizarse como archivos secuenciales o
archivos directos. Sin embargo, el almacenamiento de informacion a través de
archivos convencionales presenta una serie de limitaciones que restringen de

manera importante la versatilidad de los programas de aplicacion que se desarrollan.

El uso de sistemas de informacion por parte de las organizaciones requiere el
almacenamiento de grandes cantidades de informacion, ya sea para el uso mismo
del sistema, para generar resultados o para compartir dicha informacion con otros

sistemas.

Las formas en las cuales pueden organizarse son archivos secuenciales o archivos
directos. En los archivos secuenciales los registros estan almacenados en una
secuencia que depende de algun criterio definido. Por ejemplo, pueden almacenarse
los registros de los empleados de la empresa de manera secuencial de acuerdo al

departamento al que pertenecen o de acuerdo a su antigtiedad.

Si se desea consultar o modificar informacién, también es necesario buscar uno por
uno en los registros hasta encontrarla.
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Los archivos directos permiten accesar directamente a un registro de informacién sin
tener que buscar uno a uno por todos los registros del archivo, utilizando una llave de

acceso dentro del archivo.

1.9.1.3 Tipos de modelos de Datos.

Existen fundamentalmente tres alternativas disponibles para disefiar las bases de
datos:

1. El modelo jerarquico. La forma de esquematizar la informacion se realiza a
través de representaciones jerarquicas o relaciones de padre/hijo, de manera
similar a la estructura de un arbol. Asi, el modelo jerarquico puede representar
dos tipos de relaciones entre los datos: relaciones de uno a uno y relaciones
de uno a muchos. En el primer tipo se dice que existe una relaciéon de uno a
uno si el padre de la estructura de informacién tiene un solo hijo y viceversa, si
el hijo tiene solamente un padre. En el segundo tipo se dice que la relacion es
de uno a muchos si el padre tiene mas de un hijo, aunque cada hijo tenga un
solo padre. Inconveniente del modelo jerarquico, Relaciobn maestro-alumno,
donde un maestro tiene varios alumnos, pero un alumno también tiene varios
maestros, uno para cada clase. En este caso, si la informacién estuviera
representada en forma jerarquica donde el padre es el maestro y el alumno es
el hijo, la informacion del alumno tendrd que duplicarse para cada uno de los
maestros. Otra dificultad que presenta el modelo jerarquico de representacion
de datos es respecto a las bajas. En este caso, si se desea dar de baja a un
padre, esto necesariamente implicara dar de baja a todos y cada uno de los

hijos que dependen de este padre.

2. El modelo de red. Evita esta redundancia en la informacion, a través de la
incorporacién de un tipo de registro denominado el conector, que en este caso
pueden ser las calificaciones que obtuvieron los alumnos de cada profesor. La
dificultad surge al manejar las conexiones o ligas entre los registros y sus

correspondientes registros conectores.
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3. El modelo relacional. Se esta empleando con méas frecuencia en la practica,
debido el rapido entendimiento por parte de los usuarios que no tienen
conocimientos profundos sobre Sistemas de Bases de Datos y a las ventajas
gue ofrece sobre los dos modelos anteriores. En este modelo toda la

informacion se representa a través de arreglos bidimensionales o tablas.

1.9.2 Tendencias futuras.
La explotacion efectiva de la informacion dar4 ventaja competitiva a las

organizaciones.

Las bases de datos orientadas a objetos empleadas para disefio y manufactura
asistida por computadora CAD/CAM seran utilizados a un mismo nivel que las Bases
se Datos relacionales de la actualidad. Entendiéndose que existen en el mercado dos
variantes de los sistemas de gestion de base de datos orientadas hacia software libre
y comercial encontrandose las siguientes:

1. SGBD libres: PostgreSQL licencia BSD, MySQL Licencia Dual, depende el
uso, Firebird basada en la version 6 de Interbase, Initial Developer's PUBLIC
LICENSE Version 1.0, SQLite Licencia Dominio Publico y Sybase ASE
Express Edition para Linux (Edicion gratuita para Linux)

2. SGBD comerciales: dBase, FileMaker, Fox Pro, IBM DB2 Universal Database
(DB2 UDB), IBM Informix, MAGIC, Microsoft Access, Microsoft SQL Server,
Oracle, Paradox, PervasiveSQL, Progress (DBMS), Sybase ASE, Sybase ASA
y Sybase 1Q.

Microsoft SQL Server constituye un lanzamiento determinante para los productos de
bases de datos de Microsoft, continuando con la base sdlida establecida y la mejor

base de datos para Windows NT.

ORACLE Es un gestor de base de datos relacional que hace uso de los recursos del
sistema informético en todas las arquitecturas de hardware, para garantizar su

aprovechamiento al maximo en ambientes cargados de informacion.
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Informix-4GL ofrece herramientas para crear menus, formularios de entrada de datos

y generadores de listados.

MySQL funciona sobre mdltiples plataformas, es un sistema de gestion de base de
datos, multihilo y multiusuario, con mas de seis millones de instalaciones. MySQLAB
(compaiiia responsable del desarrollo de Mysql), desarrolla MySQL como software
libre en un esquema de licenciamiento dual. Por un lado lo ofrece bajo la GNU GPL,
pero, empresas que quieran incorporarlo en productos privativos pueden comprar a

la empresa una licencia que les permita ese uso.

1.10 Sistemas de Gestion de Almacén en el Mercado.
En el entorno actual, cada vez mas competitivo y con menores margenes, las

organizaciones buscan continuamente oportunidades de mejora que las haga mas
competitivas. En este sentido, cada vez son mas conscientes de la importancia de la
gestibn de almacenes como parte esencial a la hora de aportar mas valor a sus
clientes y reducir sus costes. En el mercado se encuentran un sin nimero de
software que intentan resolver los distintos problemas de los almacenes entre ellos

encontramos:

1.10.1 Software de Gestion del Almacén. (VERSION 3.0 Mayo 2003)[44]
Es un Sistema software que automatiza el registro de informacion de los procesos en

el almacén, desde las entradas, ejecucion de los pedidos, la manipulacion y el
seguimiento de las referencias, hasta las salidas y la consiguiente: facturacion
automatica al cliente por diversos conceptos pre-configurados. Util para Operadores

Logisticos y Empresas de Distribucién.

Desarrollado en Microsoft Visual Basic contra uno de los siguientes software base

(gestores de base de datos):

1.- MS Data Engine 1.0 para MS Win 9X/2000/XP (Motor compatible con MS SQL
Server 7.0)
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2.- MS SQL Server, Version 7.0 / 2000
3.- Oracle 9i Version Standard 9.2.0.1, Nuevo siendo 100% compatible con cualquier

version del sistema operativo MS Windows y Linux.

1.10.2 Sistema Estandar De Gestién De Almacenes (SEGA). [45]

Sistema estandar, de disefio y desarrollo propio, que permite la gestion automatizada
de centros de produccion, almacenaje y distribucibn de mercancias para empresas
de cualquier sector de actividad.

El caracter estandar de esta solucion no compromete su potencia ni la posibilidad de
dar respuesta a configuraciones complejas. De hecho se apoya en tecnologia
informatica de dltima generacion y da soporte a procedimientos logisticos obtenidos
a través de la dilatada experiencia de TECSIDEL[45] en Sistemas de Gestion de

Almacén a medida.

El sistema optimiza la utilizacion del espacio fisico del almacén y la asignacion de
recursos en las operaciones de manipulacién, e informa de forma agil acerca de las

cantidades y la localizacion de los productos almacenados.

Para poder realizar estas tareas de una forma efectiva y fiable, puede trabajar con
terminales moviles comunicados por radio frecuencia, con lectores de cddigos de
barras y RFID y permite la gestion de sistemas automaticos de manutencién
(transelevadores, transportadores, carruseles, sorters, ...) y de operacion (voice
picking, put-to-light, pick-to-light,...).

1.10.3 SIGAT: El sistema integral de gestion de almacén y de la produccion.[46]
SIGAT es un software modular para la gestion integral de almacenes y de la
produccién. Su concepcioén modular le permite gestionar tanto almacenes pequefios

como centros logisticos de gran tamafio.

43


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

: Your complimentary
— use period has ended.
Thank you for using

t CO m p I ete PDF Complete.

Click Here to

Unlimited Pages

SIGAT posibilita la integracion con las ultimas técnicas automaticas, como los
terminales de radiofrecuencia manuales y de carretilla, tanto en banda estrecha
como en banda ancha, Vehiculos de Guiado Automatico (AGV) y sistemas de picking
sin papel con control de unidades, etiquetado automatico de los envios, captura de

datos en planta, etc.

Por otra parte también permite su integracidbn con diferentes paquetes ERP
(Enterprise Requirements Planning), tales como SAP. En la actualidad se dispone de
interfaces con numerosos paquetes de gestion, desarrollandose a medida aquellos

gue no se dispongan.

SIGAT esta desarrollado sobre sistema operativo Windows 2000/XP, utilizando
bases de datos relacionales con arquitectura Cliente-Servidor de tipo SQL-Server u
ORACLE segun las necesidades del cliente y la aplicacion, dispone un interface
grafico de usuario muy intuitivo, que permite acortar los plazos de formacién en gran

medida y proporciona un manejo sencillo de la aplicacion.

1.11 Conclusiones.
1. La carencia de una vision global de los procesos logisticos por parte de la

Institucion esta generando ineficiencias en todo el proceso, ya que tanto la
informacién como los materiales no fluian correctamente. En este sentido y
asociado con el concepto de procesos, especialmente grave era el problema
en las areas de compras/aprovisionamientos.

2. La falta de informacion y de procedimientos en la organizacion, por tal motivo
el departamento de compras no podia tomar decisiones basadas en la
informacién sino en las sensaciones, lo que llevaba a una situacion cadtica en
el almacén de los talleres sobredimensionados y al mismo tiempo con faltas
de stocks.

3. En la coordinacion de las actividades de disefio y manufactura se deberan
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utilizar sistemas para modelar procesos, flujo de trabajo y administracion de
proyectos didacticos.

De la filosofia CIM esta investigacion se centrara en el MRP apoyados con
una base de datos que con la aplicacion de tecnologia se obtendra una
adecuada administracion.

Los Software que se describieron anteriormente no responden en lo absoluto
a las necesidades de la organizacion por lo siguiente:

e Generan un costo elevado por concepto de licencias.

e Generarian costo por mantenimiento.

Estas razones son las primordiales para no adquirir los software existentes en
el mercado y proponer el disefio de un sistema de gestibn de recursos
materiales. Este debe adaptarse a las exigencias de la institucién, ser
amigable y flexible, redefiniendo todo el proceso logistico desde el
aprovisionamiento hasta la expedicion, eliminando todas las ineficiencias que
se producian cuando el proceso ‘"cruza" a través de los distintos
departamentos e implantando una gestién por procesos en lugar de una

organizacion departamental pura.
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2 INFORMACION RELATIVA AL SISTEMA AUTOMATIZADA DE GESTION DE
RECURSOS MATERIALES DEL ALMACEN DE LOS TALLERES DEL IUTOMS

Para concebir un Sistema para el control y gestion de recursos materiales de
almacén para los talleres del Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste “Mariscal
Sucre”, se debe considerar los procesos que se originan en los mocionados talleres

y las entidades con las que interactuan.

El Sistema Automatizado de gestidbn de recursos materiales de almacén que se
disefiara debe permitir integrar completamente las operaciones de gestiéon de
almacén con el resto de los procesos administrativos de la Institucion. Esto significa
gue los departamentos de compras y almacén pueden compartir y procesar
informacién simultdneamente. También significa que puede controlar mejor el
movimiento y almacenamiento de los materiales en el almacén y mercancias,
optimizar la utilizacion del espacio del almacén y saber en todo momento el lugar
exacto donde se almacenan los productos.

Es fundamental tener un proceso de gestion de pedidos rapido. Que incluya
funcionalidad de configuracion avanzada y procesamiento de inventario para

optimizar la eficacia del almacén.

Este Sistema Automatizado de Gestion finalmente debera proporcionar:
¢ Una planificacion del trabajo en tiempo real.
¢ Reduccion del trabajo administrativo y de recuentos por inventario.
¢ Informacién de gestion fiable y en tiempo real.
¢ Reduccion del stock de seguridad y mejora de capacidad real del almacén.
¢ Mejor capacidad de respuesta y de gestion de pedidos.
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2.1 Procesos que Interactuan en el Control de Gestion de Recursos Materiales

de

los Talleres del Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste

“Mariscal Sucre”

La Seccién esta dividida en cuatro (4) areas: COMPRAS, ALMACEN, INVENTARIO,
FABRICACION.

El area de Compras funcionara de la siguiente forma:

Recibe las solicitudes de compras de los Talleres del Instituto de

Tecnologia del Oste “Mariscal Sucre”.

Cada solicitud es autorizada por el jefe del area y posteriormente por el

Director Financiero.

De la solicitud se debe diligenciar la siguiente informacion: Numero de
la solicitud (consecutivo), Fecha, Responsable (nombre y cédula),
Centro de Costos, Rubro presupuestal del cual se descargara la
compra. En cada solicitud se pueden discriminar uno o muchos items
con la siguiente informacion: item, nombre del bien, cantidad solicitada,
unidad de medida del bien, valor unitario y valor total. Cada solicitud
debe ser totalizada.

Cada bien es identificado por un cAdigo universal que es Unico y es de

caracter devolutivo (suministro) o un bien inmueble.

Una vez diligenciada la solicitud es remitida al area de compras para

realizar su correspondiente cotizacion.

Las cotizaciones son realizadas con uno o varios proveedores de los

bienes solicitados.

Una vez la cotizaciéon definitiva esta lista, se crea una orden contractual
gue maneja la siguiente informacién: Nimero de la orden contractual,

nit y nombre del proveedor al cual se le va a realizar la compra, fecha
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de la orden, monto total de la orden, fecha de entrega. Cada orden
puede tener asociado uno o varios items de la solicitud o solicitudes
gue van a ser despachadas. Cada item tiene la siguiente informacion:
nombre del bien, cantidad solicitada, cantidad despachada, unidad de

medida del bien, valor unitario y valor total.

o La orden de compra es aprobada por el Director Financiero para que
sea enviada al proveedor elegido.

o El &rea de Almacén funcionara de la siguiente forma:

o Su funcién principal es recepcionar los bienes que llegan de los

proveedores y distribuirlos a los talleres que realizan las solicitudes.

o Cuando llega un proveedor mercancia, este hace una entrega fisica de
los bienes, los cuales son comparados con la factura que este entrega
y con la orden de compra correspondiente. Si esta accion es correcta
se registra una entrada de almacén por cada factura relacionada, con la
siguiente informacion: Numero de Entrada, Fecha, Namero de factura,
Proveedor, Total Bienes, Valor Total (los totales deben coincidir con los
de la factura). Adjunto a esta se discriminan los items recibidos con la

siguiente informacién: nombre del bien, cantidad entregada.

o Cuando el almacén decide despachar los talleres solicitantes, registra
cada una de las entregas en Salidas de almacén con la siguiente
informacién: Numero de Salida, Empleado responsable del bien a
entregar, fecha de salida, fecha de entrega. Por cada entrega se
detalla cada uno de los items con la siguiente informacion: nombre del

bien, cantidad entregada.

o Una entrada de almacén puede generar muchas salidas de almacén, y
cada una requiere de una salida de almacén.

o El &rea de inventarios funcionara de la siguiente forma:
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o Es la encargada de administrar y controlar la ubicacion de los bienes
dentro de los talleres, por esto antes de que el bien salga del almacén
debe ser codificado a través de un coédigo Unico que lo haga
identificable dentro de los talleres.

o La ubicaciéon del bien se identifica por la siguiente informacion:

responsable del bien, fecha de entrega, direccion del bien (ubicacion).
e Procesos de fabricacion:

© Lista de materiales: enumera los productos que se utilizan en otro
producto o que otro producto contiene.

© Pedidos de trabajo: pedidos de fabricacion por taller.

© Ubicaciones: define las areas principales de fabricacion e inventario,
como fabricacién de tornillos, tuercas, etc.

© Instrucciones de fabricacion y ensamblado de productos por taller.

2.2 Procesos Tecnoldgicos que se desarrollan en los Talleres del IUTOMS.
Mecanizado por arranque de viruta

El material es arrancado o cortado con una herramienta dando lugar a un desperdicio
o viruta. La herramienta consta, generalmente, de uno o varios filos o cuchillas que
separan la viruta de la pieza en cada pasada. En el mecanizado por arranque de
viruta se dan procesos de desbaste (eliminacion de mucho material con poca
precision; proceso intermedio) y de acabado (eliminacién de poco material con
mucha precision; proceso final). Sin embargo, tiene una limitacién fisica: no se puede
eliminar todo el material que se quiera porque llega un momento en que el esfuerzo
para apretar la herramienta contra la pieza es tan liviano que la herramienta no

penetra y no se llega a extraer viruta.

En el proceso de mecanizado por arranque de material intervienen dos movimientos,
el movimiento de corte, por el cual la herramienta corta el material, y el movimiento

de avance, por el cual la herramienta encuentra nuevo material para cortar.
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Cada uno de estos dos movimientos lo puede tener la pieza o la herramienta segun

el tipo de mecanizado.

Mecanizado manual

Los manuales son los realizados por una persona con herramientas exclusivamente
manuales, serrado, limado, cincelado, burilado; en estos casos un operario un
ajustador, burilista o artesano mecaniza una pieza con las herramientas indicadas, y

el esfuerzo manual.

Mecanizado con maquina herramienta

El mecanizado se hace mediante una maquina herramienta, manual, semiautomatica
0 automatica, pero el esfuerzo de mecanizado es realizado por un equipo mecanico,
con los motores y mecanismos necesarios. Las maquina herramientas de
mecanizado clasicas que existen en los talleres del IUTOMS se muestran en la Tabla
2.1.

Tabla 2.1. Maquina Herramientas de los Talleres del IUTOMS

CANTIDAD | MAQUINA HERRAMIENTA | MODELO
1 FRESADORAUNIVERSAL FU 251
5 TORNO Cc8b
1 SIERRA MECANICA 8725
1 TALADRO DE PEDESTAL PK 031
1 LIMADORA SH450
1 ESMERIL DE PEDESTAL EP312

e Taladro de Pedestal: La pieza es fijada sobre la mesa del taladro, la
herramienta, llamada broca, realiza el movimiento de corte giratorio y de
avance lineal, realizando el mecanizado de un agujero o taladro tedricamente

del mismo didmetro que la broca y de la profundidad deseada.

e Torno: el torno es la maquina herramienta de mecanizado mas difundida,
estas son en la industria las de uso mas general, la pieza se fija en el plato del
torno, que realiza el movimiento de corte girando sobre su eje, la cuchilla

realiza el movimiento de avance eliminando el material en los sitios precisos.
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o Fresadora: en la fresadora el movimiento de corte lo tiene la herramienta; que
se denomina fresa, girando sobre su eje, el movimiento de avance lo tiene la

pieza, fijada sobre la mesa de la fresadora que realiza este movimiento.

2.3 Tipificacion de Recursos Materiales de uso en los Talleres del IUTOMS.
La mayoria de los materiales de ingenieria pueden clasificarse en: metales y no

metales dentro de la categoria de los no metalicos se tiene a: los cerdmicos y
polimeros; entre los metales los ceramicos y los polimetros se forma un grupo de tres
materiales basicos utilizados en la manufactura. Tanto sus caracteristicas quimicas
como sus propiedades fisicas y mecanicas son diferentes; estas diferencias afectan
los procesos de manufactura. Ademas de estas tres categorias basicas existe otra:
los materiales compuestos, los cuales son mezclas no homogéneas de los otros tres
tipos basicos de materiales. La dosificacion de materiales y la relacién de los grupos
se muestra en la figura 2.1.

2.3.1 Metales.
Los metales usados en la manufactura son comunmente aleaciones, las cuales estan

compuestas de dos 0 mas elementos, en donde por Io menos uno es metalico. Los

metales pueden dividirse en dos grupos: 1) ferrosos y 2) no ferrosos.

Metales ferrosos Los metales ferrosos se basan en el hierro; el grupo incluye acero
y hierro colado; éstos constituyen el grupo de materiales comerciales mas
importantes y comprende mas de las tres cuartas partes del tonelaje de metal que se
utiliza en todo el mundo. El hierro puro tiene poco uso comercial; pero aleado con el

carbdn tiene mas usos y mayor valor comercial que cualquier otro metal.

Las aleaciones de hierro y carbén pueden formar acero y hierro colado. Los aceros
de baja aleacion son aleaciones hierro-carbono que contienen elementos aleantes
adicionales en cantidades que totalizan menos del 5% en peso, aproximadamente.
Debido a estas adiciones, los aceros de baja aleacion tienen propiedades mecanicas
gue son superiores a los aceros al carbono para las aplicaciones dadas. Las
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2.3.2 Recursos Materiales Usados en los Talleres del IUTOMS.
El Software desarrollado tomara en consideracién como informacién preponderante

las caracteristicas de los recursos materiales mas usados en los talleres del
IUTOMS:

2.3.2.1 Aceros.

La composicion de los diferentes tipos de aceros que hay en el mercado la Society of
Automotive Engineers (SAE) y el American Iron and Steel Institute (AISI) han
establecido métodos para identificar los diferentes tipos de acero que se fabrican.

Ambos sistemas son similares para la clasificacion.

En ambos sistemas se utilizan cuatro o cinco digitos para designar al tipo de acero.
En el sistema AISI también se indica el proceso de produccion con una letra antes

del nUmero.

Primer digito. Es un nimero con el que se indica el elemento predominante de
aleacion. 1= carbon, 2= niquel, 3=niquel cromo, 4=molibdeno, 5=cromo, 6=cromo

vanadio, 8=triple aleacion, 9 silicio magnesio.

El segundo digito. Es un nimero que indica el porcentaje aproximado en peso del
elemento de aleacién, sefialado en el primer digito. Por ejemplo un acero 2540,

indica que tiene aleacion de niquel y que esta es del 5%.

Los digitos 3 y 4. Indican el contenido promedio de carbono en centésimas, asi en el
ejemplo anterior se tendria que un acero 2540 es un acero con 5% de niquel y 0.4%

de carbon.

Cuando en las clasificaciones se tiene una letra al principio esta indica el proceso

gue se utilizo para elaborar el acero, siendo los prefijo los siguientes:

A = Acero basico de hogar abierto

B = Acero 4cido de Bessemer al carbono
C= Acero basico de convertidos de oxigeno
D = Acero acido al carbono de hogar abierto
E = Acero de horno eléctrico

AL10XXX
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A= Proceso de fabricacion

10 = Tipo de acero

X = % de la aleacién del tipo de acero

X X= 9% de contenido de carbono en centésimas.

Los diferentes tipos de acero se agrupan en cinco clases principales: aceros al
carbono, aceros aleados, aceros de baja aleacion ultra resistentes, aceros

inoxidables y aceros de herramientas como se muestra en la tabla 2.2.
Tabla 2.2. Clasificacion de los aceros segin NORMA UNE 36010

Serie Grupo Propiedades / Aplicaciones

Propiedades: Son no aleados. Cuanto mas carbono contienen son mas
duros y menos soldables, pero también mas resistentes a los choques. Se
incluyen también aceros con tratamientos térmicos y mecénicos
especificos para dar resistencia, elasticidad, ductabilidad, y dureza
superficial.

1. (Finos al carbono)
2y 3. (Aleados de gran
resistencia)

4. (Aleados de gran
elasticidad)

1
Aceros finos de
construccion

general 5y 6. (De cementacion)
f 7 Aplicaciones: Necesidades generales de la ingenieria de construccion,
7. (De nitruracion) . . - o
tanto industrial como civil y comunicaciones.
Propiedades: Generalmente son aceros aleados o tratados
1. (De facil mecanizacién) rermicamente.
2. (De facil soldadura) Aplicaciones:
2 3. (De propiedades P ’
Aceros para usos |magnéticas) . S )
especiales 4. (De dilatacion térmica Grupos 1y 2 Tornilleria, tubos y perfiles. .
especifica) Grupo 3: Nucleos de transformadores, motores de bobinado.
5. (Resistentes a la fluencia) Grupo 4: Piezas de union de materiales férricos con no férricos sometidos
a temperatura.
Grupo 5: Instalaciones quimicas, refinerias y para altas temperaturas.
Propiedades: Basados en la adicién de cantidades considerables de cromo
y niquel, a los que se suman otros elementos para otras propiedades mas
especificas. Resistentes a ambientes himedos, a agentes quimicos y a
altas temperaturas.
3
Aceros resistentes 1. (Inoxidables) Aplicaciones:
ala oxidaciony 2y 3. (Resistentes al calor)
corrosiéon Grupo 1: Cuchilleria, elementos de maquinas hidréulicas, instalaciones

sanitarias, piezas en contacto con agentes corrosivos.

Grupos 2 y 3: Piezas de hornos emparrilados, valculas y elementos de
motores de explosion y, en general, piezas cometidas a corrosién y
temperatura.
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Propiedades: Son aceros aleados con tratamientos térmicos que les dan
caracteristicas muy particulares de dureza, tenacidad y resistencia al
desgaste y a la deformacién por calor.

1. (Al carbono para

5 herramientas) Aplicaciones:

Aceros para 2, 3y 4. (Aleados para

herramientas herramientas) Grupo 1: maquinaria de trabajos ligeros en general, desde la carpinteria y
5. (Répidos) agricola, hasta de maquinas

Grupos 2, 3 y 4: Para maquinaria con trabajos mas pesados.
Grupo 5: Para trabajos y operaciones de devaste y de mecanizacion
rapida que no requieran gran precision.
Propiedades: Para verter en moldes de arena, por lo que requieren cierto
1. (Al carbono de moldeo de | contenido minimo de carbono que les dé maleabilidad.
8 usos generales)
Aceros de moldeo | 3. (De baja radiacién) Aplicaciones: Piezas de formas geométricas complicadas, con

4. (de moldeo inoxidables) | caracteristicas muy variadas. Estrictamente hablando no difieren de los
aceros de otras series y grupos mas que en su moldeabilidad.

2.3.2.4 Materiales para Soldadura.
En los talleres de soldadura se debe considerar los siguientes: electrodos de acero

dulce y los aceros de baja aleacion: las dos primeras cifras de un nimero de cuatro
cifras, o las tres primeras cifras de un nimero de cinco cifras designan resistencia a
la traccion, ademas de las distintas caracteristicas que se deben toman en cuenta en
los talleres del IUTOMS tal como se describen en las Tablas 2.3, 2.4, 2.5y 2.6:

Tabla 2.3. Numeracién de electrodos - Posiciones para soldar

E-60xx significa una resistencia a la traccion de 60,000 libras por pulgada cuadrada.
(42,2 kg./mm2).

E-70xx significa una resistencia a la traccion de 70,000 libras por pulgada cuadrada.
(49,2kg./mm?2).

E-100xx significa una resistencia a la traccion de 100,000 libras por pulgada cuadrada.
(70,3kg./mm2).

Exx1x Significa para todas las posiciones.

Exx2x Significa posicién horizontal o plana.

Exx3x Significa posicion plana solamente.

Tabla 2.4. Numeracion de electrodos - Electrodos de acero inoxidable

Cuando se trate de electrodos de Acero Inoxidable tal como E-308-16:
A — Las tres primeras cifras indican la clase de acero inoxidable.

B - Las dos ultimas cifras indican la posicién y la polaridad.
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Tabla 2.5. Numeracion de electrodos — Revestimientos

E-6010 y E-6011 tienen un revestimiento con alto contenido de materia organica (celulosa).

E-6013 tienen un revestimiento con alto contenido de 6xido de rutilo (titanio).

Tabla 2.6. Numeracién de electrodos - C.C.C.A., polaridad e Interpretacién del altimo digito

ULTIMD | CORRIENTE ¥ ESCORIA ARCO PEMETRA

DIGITO POLARIDA D CION
0 - T+ Organica | Enérgetico Mucha
1 A o+ Organica Enérgetico FMucha
2 A i Rutilica Medic Mediana
ic oA - Futilica Suave FPoca
4 A - Rutilica Suave Foca
5 - i+ Basica Medic Mediana
5 () o+ Basica Medic Mediana
T A [ Mineral Suave Mediana
8 A o+ Basica Medic Mediana

Otros materiales que son de suma importancia en los talleres del IUTOMS son:

e ROPA Y EQUIPO PROTECTORES, Delantales y manguitos de cuero para
proteger al soldador contra las chispas durante la soldadura. Este tipo de ropa
es resistente a las flamas y ofrece excelente proteccion para soldar con arco.
La cantidad de ropa protectora necesaria depende de la cantidad de soldadura
y de la posicion en que se vaya a efectuar. Para algunos trabajos se necesitan
un casquete para el cabello, perneras y polainas para resguardar las piernas y

los pies.

e CARETAS O CASCOS, para protegerse contra los rayos y las chispas del
arco se usa una proteccion para la cara (careta o casco protector). El casco es
mas seguro para los principiantes; pero la careta o pantalla de mano se

emplea con mas frecuencia en la industria.

Las caretas deben ser de un material aislante fuerte, como la fibra, con piezas
laterales de cuando menos 50 mm (2 in) de anchura. Deben ser ligeras de
peso. El casco o yelmo mas adecuado es el que tiene la parte delantera
movible, de modo que le permita levantar el lente o vidrio oscuro cuando no
esta soldando. Con esto, puede ver su trabajo sin tener que quitarse todo el

casco Yy, de todos modos, estar protegido contra la escoria caliente
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cuando golpee en la soldadura para quitarla. Si no se usa este tipo de casco,

se deben emplear gafas protectoras especiales para quitar la escoria.

Todos los cascos deben tener bandas ajustables para la cabeza. Cada
soldador puede comprar también sus bandas para el sudor. Si el casco esta
demasiado apretado o demasiado flojo (en el movimiento descendente) se
puede ajustar con facilidad girando los tornillos en el exterior del casco con un
destornillador.

LENTES, lente de color en el casco o en la careta. Estos lentes suelen ser
verdes, estan graduados por numero y estan disponibles en tamafios es-
tandar. Por ejemplo, los del nim. 6 son de color claro y los del nim. 12 son de

color oscuro. El grado mas popular es el num. 10.

GUANTES, los guantes que tienen guanteletes largos protegen las manos y
las mufiecas contra los rayos del arco. Se suelen hacer con piel curtida al
cromo y estan disponibles como guantes normales con dedos o manoplas. Es
importante que tengan un refuerzo entre el pulgar y el indice para evitar
desgaste excesivo y para detener las chispas cuando se hace la soldadura en

posicién incémoda.

MARTILLOS Y CEPILLOS DE ALAMBRE PARA ESCORIA, aunque el
matrtillo para quitar rebabas y el cepillo de alambre no son equipo de
seguridad, son parte esencial del equipo del soldador. Todas las soldaduras

se deben picar con el martillo y limpiar con el cepillo de alambre al terminarlas.

2.3.2.5 Herramientas para Cortes.

Las herramientas se pueden clasificar de diferentes maneras (Tabla 2.7), las mas

comunes responden al nimero de filos, el material del que estan fabricadas, al tipo

de movimiento que efectla la herramienta, al tipo de viruta generada o al tipo de

maquina en la que se utiliza. A continuacion se presenta un ejemplo de algunas

herramientas y como pueden ser agrupadas para su clasificacion.
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Tabla 2.7 Clasificacion de Materiales para Cortes

DE ACUERDO AL a. De un filo, como los buriles de corte de los tornos o cepillos.
NUMERO DE FILOS b. De doble filo en hélice, como las brocas utilizadas para los taladros.
c. De filos mltiples, como las fresas o las seguetas indefinidos (esmeril)

DE ACUERDO AL1.

TIPO DE MATERIAL
CON QUE ESTAN

FABRICADAS 2.

POR EL TIPO DE1.

MOVIMIENTO
CORTE

DE

POR EL TIPO DE
VIRUTA QUE
GENERA

POR EL TIPO DE 1.
MAQUINA EN LA2.
QUE SE UTILIZA 3.
4.
5.

Los materiales duros se han usado para cortar o deformar otros metales durante
miles de afios. Si embargo, en los ultimos 150 afios se han inventado o desarrollado
mejores materiales. Por lo general, a medida de que se descubrieron mejores

materiales, se construyeron maquinas herramientas mas grandes y potentes con las

WS. Acero de herramientas no aleado. 0.5 a 1.5% de contenido de
carbdn. Soportan sin deformacién o pérdida de filo 250°C. También se
les conoce como acero al carbono.

SS. Aceros de herramienta aleados con wolframio, cromo, vanadio,
molibdeno y otros. Soporta hasta 600°C. También se les conoce como
aceros rapidos.

HS. Metales duros aleados con cobalto, carburo de carbono,
tungsteno, wolframio y molibdeno. Son pequefias plaquitas que se
unen a metales corrientes para que los soporten. Soportan hasta
900°C.

Diamante. Material natural que soporta hasta 1800°C. Se utiliza como
punta de algunas barrenas o como polvo abrasivo.

Materiales cerdmicos. Se aplica en herramientas de arcilla que
soportan hasta 1500°C. Por lo regular se utilizan para terminados

Fijo. La herramienta se encuentra fija mientras el material a trabajar se
incrusta debido a su movimiento. Por ejemplo los tornos, en los que la
pieza gira y la herramienta esta relativamente fija desprendiendo
viruta.

Contra el material. La herramienta se mueve en contra del material,
mientras este se encuentra relativamente fijo, como en los cepillos.

En contra direccién. La herramienta y el material se mueven un en
contra una del otro, como en el esmerilado sobre torno.

1. Viruta continua, en forma de espiral.
2. Enformade coma.
3. Polvo sin forma definida.

Torno
Taladro
Fresa
Cepillo
Broca

gue se pudo producir piezas con mayor rapidez y economia.

2.3.2.6 Utiles para el torno.

Conocidos como buriles o cuchillas de corte, los que pueden estar ubicados en
torres, puentes de sujecion o fijadores multiples. También pueden estar fabricadas de

un material barato y tener una pastilla de material de alta calidad.
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Torno con chuck de tres mordazas y
torre para 4 herramienta

_—

Pastillas para buriles de corte en torno

Figura 2.2. Pastillas para Buriles y Torno con chuck de tres mordazas y torre para 4 herramientas

Los buriles se pueden clasificar de acuerdo a su uso, los principales son:

Utiles de desbaste:

e rectos: derechos e izquierdos
e curvos: derechos y curvos

Utiles de afinado:

e puntiagudos
e cuadrados

Utiles de corte lateral

« derechos

e izquierdos
Utiles de forma

e corte otronzado

« forma curva

e roscar
« desbaste interior
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DESCRIPGION FIGURA SERIE PAG.
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Figura 2.3. Buriles y Cuchillas.

‘DESCRIPCIKIMN

FORMA AR Y AL
FORMA B

FORMS D

FORMS E
TFOoRMe. EFr oy EL

Figura 2.4. Buriles mas comerciales.

2.3.2.7 Fluidos de corte.
Se utilizan en la mayoria de las operaciones de mecanizado por arranque de viruta,

Para mejorar las condiciones durante el proceso de maquinado-mecanizado. Estos
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fluidos se aplican sobre la zona de formacion de la viruta, para lo que se utilizan
aceites, emulsiones y soluciones. La mayoria de ellos se encuentran formulados en
base a un aceite de base mineral, vegetal o sintético, siendo el primero el mas
utilizado, pudiendo llevar varios aditivos que mejoren su eficacia: antiespumantes,
aditivos extrema presion, antioxidantes, biocidas, solubilizadores, inhibidores de

corrosion, etc.

Las propiedades esenciales que los liquidos de corte deben poseer son los
siguientes:

1. Poder refrigerante. Para ser bueno el liquido debe poseer una baja viscosidad, la
capacidad de bafar bien el metal (para obtener el maximo contacto térmico); un alto

calor especifico y una elevada conductibilidad térmica.

2. Poder lubrificante. Tiene la funcion de reducir el coeficiente de rozamiento en una
medida tal que permita el facil deslizamiento de la viruta sobre la cara anterior de la

herramienta.

Dado que los procesos de corte implican tensiones y fricciones locales y un
considerable desprendimiento de calor, los materiales empleados en los utiles de
corte deben ser duros, tenaces y resistentes al desgaste a altas temperaturas. Hay
materiales que cumplen estos requisitos en mayor o menor grado, como los aceros al
carbono (que contienen un 1 o 1,2% de carbono), los aceros de corte rapido
(aleaciones de hierro con volframio, cromo, vanadio o carbono), el carburo de
tungsteno y los diamantes. También tienen estas propiedades los materiales

ceramicos y el 6xido de aluminio.

En muchas operaciones de corte se utilizan fluidos para refrigerar y lubricar (Tabla
2.8). La refrigeracion alarga la vida de los Gtiles y ayuda a fijar el tamafio de la pieza
terminada. La lubricacién reduce la friccion, limitando el calor generado y la energia
necesaria para realizar el corte. Los fluidos para corte son de tres tipos: soluciones

acuosas, aceites quimicamente inactivos y fluidos sintéticos.

61


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary

- use period has ended.
Thank you for using

t CO m p I ete PDF Complete.

CI)'ck Here to upg

Unlimited Page,s,\_;I

Con la aplicacion adecuada de los fluidos de corte se disminuye la friccion y la
temperatura de corte con lo que se logran las siguientes:

Ventajas econémicas

1. Reduccion de costos

2. Aumento de velocidad de produccion

3. Reduccion de costos de mano de obra

4. Reduccién de costos de potencia y energia

5. Aumento en la calidad de acabado de las piezas producidas

Caracteristicas de los liquidos para corte

Buena capacidad de enfriamiento

Buena capacidad lubricante

Resistencia a la herrumbre

Estabilidad (larga duracién sin descomponerse)
Resistencia al enranciamiento

No téxico

Transparente (permite al operario ver lo que esta haciendo)

Viscosidad relativa baja (permite que los cuerpos extrafios la sedimentacion)

© © N o 00 &~ W D P

No inflamable
Tabla 2.8. Fluidos mas comunes para corte

Fluido Caracteristicas

Aceite Activo para
corte

Aceites minerales sulfurados (0.5 a 0.8% de S)
Aceites minerales sulfoclorinados (3% Sy 1% ClI
Mezclas de aceites grasos sulfoclorinados (més del 8% de Sy 1% ClI)

Aceites de corte

e Aceites minerales simples
inactivos e Aceites grasos o animales
(no se ¢ Mezclas de aceites animales y minerales
descomponen) e Mezclas de aceites animales y minerales sulfurados
Aceites Aceites minerales solubles al agua. Contienen un material parecido al jab6n
emulsificantes que permite la dilusiéon en el agua se agregan de los concentrados de 1 a 5
(solubles) partes de concentrado por cada 100 partes de agua.

62


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

, 8

Unlimited Pa

Thank you for using
O m p | ete PDF Complete.

Click Here to up

Your complimentary
use period has ended.

Fluidos sintéticos Emulsiones estables que contienen un poco de aceite y se mezclan con
para el corte facilidad con el agua. Existen varios tipos de fluidos sintéticos para corte, los

mejores son aquellos conocidos como de alta precisién y funcionan con
reacciones quimicas de acuerdo con el material que estén enfriando.

La eleccion de fluidos debe basarse en criterios que dependen de los siguientes

factores:

Del material de la pieza en fabricar. Para las aleaciones ligeras se utiliza
petroleo; para la fundicion, en seco. Para el latén, bronce y cobre, el trabajo se
realiza en seco o con cualquier tipo de aceite que este exento de azufre; para
el niquel y sus aleaciones se emplean las emulsiones. Para los aceros al
carbono se emplea cualquier aceite; para los aceros inoxidables auténticos

emplean los lubrificadores al bisulfuro de molibdeno.

Del material que constituye la herramienta de Corte. Para los aceros al
carbono dado que interesa esencialmente el enfriamiento, se emplean las
emulsiones; para los aceros rapidos se orienta la eleccién de acuerdo con el
material a trabajar. Para las aleaciones duras, se trabaja en seco o se

emplean las emulsiones.

Segun el método de trabajo. Para los tornos automaticos se usan los aceites
puros exentos de sustancias nocivas, dado que el operario se impregna las
manos durante la puesta a punto de la maquina; para las operaciones de
rectificado se emplean las emulsiones. Para el taladrado se utilizan los 'afeites
puros de baja viscosidad; para el fresado se emplean las emulsiones y para el
brochado los aceites para altas presiones de corte o emulsiones.

EL lubricante usado en los talleres del IUTOMS, es la taladrina o aceite de corte al

liquido que se bombea sobre el filo de las herramientas de corte con la que trabajan

las maquinas-herramientas para lubricar y refrigerar la zona de trabajo y conseguir

asi una mayor duraciéon de la herramienta y una mejor calidad en la superficie

mecanizada. Las taladrinas son generalmente aceites minerales, también llamados

aceites de corte, a los cuales se les aflade productos quimicos con el fin de mejorar
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sus propiedades. Las caracteristicas de estos aditivos tienen que ser las siguientes:

e Calor especifico muy alto.

« Indice bajo de viscosidad, es decir que sean muy fluidos.

e Antioxidantes. Para proteger a las piezas y maquinas de la oxidacion.
e Antiespumantes, que al ser batidos no produzcan espumas.

e Punto de inflamacion muy alto.

Con el empleo de taladrinas en las operaciones de mecanizado se consigue
aumentar sensiblemente las condiciones de corte del mecanizado. Se arrastran las

virutas del corte de la herramienta.

2.4 Conclusiones.
1. Elsistema automatizado de gestién de recursos materiales de almacén que se

disefiara permite integrar completamente las operaciones de gestion de
almacén con el resto de los procesos administrativos de la Institucion

2. Implementar un procedimiento para la Gestidn de Recursos Materiales para
los Talleres del Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste “Mariscal
Sucre”, hace posible, conociendo las caracteristicas fisicas del producto, las
propiedades de los materiales en que se va a fabricar, las restricciones y
capacidades del proceso, y los costos en que se incurre en su fabricacion;
establecer la viabilidad de su produccion o si es necesario generar propuestas
de mejoramiento en el disefio antes de llegar a la etapa de construccion,

evitando incurrir en costos innecesarios.
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3 ESTRUCTURA DEL PROCEDIMIENTO DE GESTION DE RECURSOS
MATERIALES DE LOS TALLERES DEL INSTITUTO UNIVERSITARIO DE
TECNOLOGIA DEL OESTE “MARISCAL SUCRE”

A partir del planteamiento de los aspectos esenciales sobre la concepcion de los
procedimientos para la Gestion de Recursos Materiales de los Talleres del Instituto
Universitario de Tecnologia del Oeste “Mariscal Sucre” se ha trabajado en la
insercion de pasos tal como se observa en la Figura 3.1 donde se muestra la
estructura general del sistema de disefio.

@ Departamentos de Mecénica |4 Sub. Direccién
- 2 al .. . P
g 0 Vias Férreas Administrativa
o
‘0
]
(&S]
o
c
c
S A
m . e 7
8 Coordinacion de Talleres [« Almacén de Talleres
c
2
Q
S
Q
=
C
K
o
s |\ 1 B 2ttt
g Listas de Registro de
© . Planificacion de Pieza .
= materiales Inventarios
i
1) Talleres de
DEj Mecéanica IUTOMS
_Cg ___________________________ y \\ -
‘T Pieza Didactica Datos de Materialesy |
] Herramientas

Figura 3.1. Esquema de sistema.

El Sistema Automatizado de Gestidon de Recursos Materiales de los Talleres del

Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste “Mariscal Sucre” garantiza la
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prevencion y solucion de errores en el aprovisionamiento de materias primas, el
control de la produccion, la utilizacion de un procedimiento adecuado conlleva una
forma de planificar la produccion caracterizada por la anticipacion, tratdndose de
establecer qué se quiere hacer en el futuro y con qué materiales se cuenta, o en su
caso, se necesitaran para poder realizar todas las tareas de produccién. Es un
procedimiento que puede determinar de forma sistematica el tiempo de respuesta de
la institucion para cada producto. Pero la meta es dar un enfoque mas objetivo,
sensible y disciplinado a determinar los requerimientos de materiales, para ello

trabaja con dos pardmetros basicos: tiempos y capacidades.

3.1 Procedimiento.

El inicio del procedimiento viene dado, en los departamentos docente donde se
genera una planificacion académica para el uso de los talleres, basandose en la
definicion de piezas didéacticas, considerando la geometria de la misma para
identificar los procesos tecnoldgicos, razonando las normas de consumo,
generando las listas de los recursos materiales a usar en los talleres para la
elaboracion de la pieza didactico, tomando en cuenta la existencia de materiales
en el almacén y la capacidad de los talleres. Esta informacion una vez definida la
pieza es enviada a la coordinacion de los talleres para articular con el
funcionamiento de las maquinas y contar con los recursos materiales requeridos,
luego generando los procesos de produccion para finalmente fabricar la pieza

didactica. Figura 3.2.
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Figura 3.2 Esquema de Procedimiento Sistemético
El proceso puede ser descrito de la siguiente manera inicialmente surge la necesidad

de recurso materiales producto de la actividad docente y productiva y se disgrega en
dos tipos de necesidades como se muestra en la figura 3.3. lo que obliga a clasificar
y codificar desglosando en cuatro tablas que almacenan lo referente a material,
herramienta, insumos y repuestos, desencadenando en solicitud a el almacén quien
afirma o niega existencia, creando reportes correspondientes, partiendo de las
necesidades didactica, dirigida por los Departamentos de Mecanica y Vias Férreas
basandose tanto en la realidad de fabricacién, como en los dos grandes bloques de
recursos: las EXISTENCIAS y las CAPACIDADES, tabla 3.1.
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Figura 3.3 Proceso Segun Necesidad

Tabla 3.1. Existencias y Capacidad de Talleres

Productos que se adquieren por compra, y que ho
wn PRODUCTOS son resultado de las 6rdenes de fabricacion:
g MAT.PRIMAS, ENVASES, etc.
z Son productos que se componen a su vez de otros
,'-'_J PRODUCTOS productos, sea porque se producen o porque se
2} CON LISTA DE ensamblan: SEMIELABORADOS, PRODUCTOS
é MATERIALES FINALES, PRODUCTOS COMPUESTOS
] Area funcional productiva que abarca un conjunto de
"5 TALLERES centros maquina y/o una serie de actividades e
<D): instalaciones afines.
O Maquinas, personas, pequefios centros productivos
< CENTROS gue por su importancia en costes o tiempos conviene
% MAQUINA tratar independientemente al modelizar una ruta de
O produccion.
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La planificacion cada vez que se lanza debe indicar la ruta de fabricacion. En las
RUTAS se define detalladamente el proceso de fabricacion, indicando:

 Los centros Trabajo y Maquina por los que el material va pasando

* La secuencia en que se suceden estos centros

* En qué centros van entrando los componentes “Conexiones de Ruta”

* Qué merma especifica si procede que difiera de la general de los centros.

» Qué tiempos y costes especificos si procede que difieran.

» Qué herramientas o especificaciones se requieren

El proceso dentro de los talleres se indica en la figura 3.4.

ALMACEN

MAT. PRIMAS (-) PROD. FINALES (+)

Figura 3.4. Movimiento de Fabricacion en los Talleres

3.1.1 Movimientos de Materiales o Productos.
Las transacciones que involucran a las existencias se registran en el sistema como

movimientos (figura 3.5.), en la tabla de producto.

Hay 3 tipos de movimiento de materiales y producto en general:

» COMPRA: Se registran movimientos al registrar albaran (entrada a

almacén).
« ENTRADA: Hay diversas causas que propician registro de entrada.

 SALIDA: Hay diversas causas que propician registro de salida

Como caso particular de los Movimientos de Entrada y Salida se encuentran
tipicamente movimientos de PRODUCCION.
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Figura 3.5. Movimientos de materiales o productos

A aquellos productos (existencias) que se obtienen mediante un proceso de
fabricacién, o por la adicién de varias existencias, se les asocia una LISTA DE
MATERIALES. En dicha lista se mantiene la siguiente informacion basica:

* Qué productos se usan como componentes para obtener el fabricado

* Qué cantidad se usa de cada uno de ellos por unidad del fabricado

* Qué merma se espera de cada una de esas componentes

* Una Lista de Materiales puede ser la misma para dos productos
distintos. Por ejemplo: con las mismas piezas se pueden construir dos
modelos de estanterias; la diferencia radicaria pues no en las
componentes materiales, sino en el proceso de fabricacidon para
obtener cada una.

 Las Listas de Materiales contienen como componentes productos,
algunos de los cuales pueden tener también L.M. asociada, es decir
contener a su vez componentes.

* De una L.M. se pueden mantener VERSIONES, si el producto no se
fabrica siempre igual, dependiendo de clientes, estaciones,
disponibilidades, etc.

La meta fundamental a alcanzar por los talleres del IUTOMS, es disponer del
almacén necesario justo en el momento en que va a ser utilizado. El énfasis debe
ponerse mas en él cuando pedir que en el cuanto, lo cual hace necesario una técnica
de programacioén de inventarios y de gestion de los mismos, el objetivo basico, pues,
no es vigilar los niveles de stocks como se hace en la gestion clasica, sino asegurar
su disponibilidad en la cantidad deseada, en el momento y lugar adecuados. Ademas
de que los procesos administrativos se lleven en perfecta armonia con los
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destinado a hacer en los talleres pensando siempre en el rendimiento que se pueda

lograr y el servicio que se pueda prestar a la comunidad lo cual redundaria en el

beneficio del colectivo, lo cual implica la planificacién de todos los elementos que se

necesitan para llevar a cabo el plan maestro de produccién, no sélo de los materiales

a fabricar, sino de las capacidades de los talleres en mano de obra y maquinas, ver
figura (3.6).

DIEP

CODRDIMACIO DE TALLERES ALMALEH DOCERTES ' TALLERES DOERTES ¥ TALLERES

6. Fdomme

de Teportes ‘ 1. Recepeiin de muteriales I o 33 Colocatiin d:
Materiales

< T -

3.2, Recepcifn de
- 1teriales
3.1, Mfectacion Contshle

3.2.1. Colocacifn de
1ateriales

Figura 3.6. Diagrama de flujo del sistema.

En cuanto a las caracteristicas del sistema, se puede decir en:

1.

Esta orientado a los productos, a partir de las necesidades de estos, planifica
las de componentes necesarios.

Es prospectivos, pues la planificacion se basa en las necesidades futuras de
los productores.

Realiza un decalaje de tiempo de las necesidades de articulos en funcion de
los tiempos de suministro, estableciendo las fechas de emision y entrega de
los pedidos.

No tiene en cuenta las restricciones de capacidad, por lo que no asegura que
el plan de pedidos sea viable.

Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las diferentes

areas de la empresa.
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Este sistema permite una gestion anticipada, ademas facilita la integracion, el
consenso de criterios y un aumento de esfuerzos para alcanzar el mismo objetivo,
impactando sobre la exactitud de los datos empleados y la informacién generadas.
Adicionalmente se emplea una base de datos Unica, y su consecuencia se reduce el
namero de empleados dedicados a estas tareas lo que disminuye la probabilidad de
error, obligando a disponer de unos procedimientos claros y detallados de forma que
cualquier persona realice la misma tareas de la misma forma esto redundara sobre
los inventarios, porque se dispone de los stocks necesarios justo a tiempo,
eliminando en gran medida los stock de seguridad y se aumentan la rotacién de los
inventarios, esto debido a la integracion de los procesos del taller en lo que se refiere
a la gestion de almacén en un sistema computarizado, pudiendo reducir en parte el
trabajo administrativo y disminuye tanto la documentacion empleada como los pasos
de esta. Finalmente este software impacta sobre el departamento de compras por
gue reduce el papeleo mantenido por el personal de compras, ademas de conocer

las necesidades.

3.2 Estructura de base de datos del Sistema Automatizado de Gestion de
Recursos Materiales de los Talleres del Instituto Universitario de Tecnologia
del Oeste “Mariscal Sucre”.

Independientemente de la Base de Datos que serd implementada, ésta necesita de
un Sistema de Gestion de Base de Datos (SGBD o DBMS). Los SGBD, son
programas de software para la administracion de las Bases de Datos; y en patrticular,
para: almacenar, manipular y recuperar datos en una computadora. ElI SGBD
también se encargar4 de la comunicacion entre el usuario y la base de datos,
proporcionandole al usuario, los medios necesarios para poder obtener informacion,

introducir nuevos datos y actualizar los ya existentes.

El sistema que resuelve la problemética encontrada en los Talleres de Mecanica del
IUTOMS, contiene una Base de Datos compuesta por cinco tablas. Como se muestra

a continuacion en la tabla 3.2:

Tabla 3.2. Distintas Tablas que Interactian en la Base de Datos
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ARCHIVO DE LOS DEPARTAMENTOS

Nombre del Campo Tipo de Datos Descripcién

CodigoDpto NUmero Representa el codigo de los departamentos que tienen dentro de sus asignaturas el
uso de los talleres

NombreDpto Texto Nombre de los distintos departamentos

ARCHIVO DE PROFESORES

Nombre del Campo

Tipo de Datos

Descripcion

CodigoProf NUmero Cédigo con que se distingue a los profesores que haran uso de los talleres de
mecanicas

NombreProf Texto Nombre del profesor que usan los talleres

CodigoDpto NUmero Representa el codigo de los departamentos que tienen dentro de sus asignaturas el
uso de los talleres

CodigoTaller NUmero Cédigo de los talleres de mecanica
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ARCHIVO DE TALLERES

Nombre del Campo

Tipo de Datos

Descripcion

CodigoTaller NUmero Cédigo de los talleres de mecanica
NombreTaller Texto Nombre asignado a cada taller
Ubicacion Ndmero Ubicacion fisica del taller

ARCHIVO DE PROCESOS TECNOLOG

ICOS

Nombre del Campo

Tipo de Datos

Descripcion

codigoProceso NUmero Codificacion asignada a cada proceso tecnolégico.
nombreProtec Texto Nombre del proceso tecnolégico.

Nombremag Texto Nombre de la Maquina del taller.

Codigomaq NUmero Cadigo de la maquina

Cantidadmaq NUmero Cantidad de maquinas en él taller

ARCHIVO DE LISTA DE MATERIALES

Nombre del Campo

Tipo de Datos

Descripcion

codigoPro NUmero Codificacion asignada a cada producto
Numerosolcitud NUmero Numero de solicitud de elaboracién de piezas.
Normasconsuo Texto Normas de consumo de materiales.
Codigoprofr NUmero Cédigo del profesor que elaborara la pieza
Cantidad Ndmero Cantidad de materia

ARCHIVO MATERIALES

Nombre del Campo

Tipo de Datos

Descripcion

CodigoProm NUmero Codificacion asignada a cada producto para su mejor identificacion.
NombreProm Texto Nombre comercial del producto.

CodigoProv Texto Cédigo asignado para la identificacion del proveedor.

Cantidad NUmero Cantidad de producto en existencia.

Unidad de Medida Ndmero Unidad de medida

Cant Minima NUmero Cantidad minima que puede existir en stok.

Monto Unitario NUmero Precio unitario del producto

Monto Total NUmero Monto total del costo del producto.

Ubicacién Texto Ubicacién del producto dentro del almacén.

ARCHIVO INSUMOS

Nombre del Campo

Tipo de Datos

Descripcion

CodigoProi NUmero Codificacion asignada a cada producto para su mejor identificacion.
NombreProi Texto Nombre comercial del producto.
CodigoProv Texto Cédigo asignado para la identificacion del proveedor.
Cantidad NUmero Cantidad de producto en existencia.
Unidad de Medida Ndmero Unidad de medida
Cant Minima NUmero Cantidad minima que puede existir en stok.
Monto Unitario NUmero Precio unitario del producto
Monto Total NUmero Monto total del costo del producto.
Ubicacién Texto Ubicacién del producto dentro del almacén.
ARCHIVO HERRAMIENTAS
Nombre del Campo | Tipo de Datos Descripcion
CodigoProher NUmero Codificacion asignada a cada producto para su mejor identificacion.
NombreProher Texto Nombre comercial del producto.
CodigoProv Texto Cédigo asignado para la identificacion del proveedor.
Cantidad NUmero Cantidad de producto en existencia.
Unidad de Medida Ndmero Unidad de medida
Cant Minima NUmero Cantidad minima que puede existir en stok.
Monto Unitario NUmero Precio unitario del producto
Monto Total NUmero Monto total del costo del producto.
Ubicacién Texto Ubicacion del producto dentro del almacén.

ARCHIVO REPUESTOS

Nombre del Campo

Tipo de Datos

Descripcion

CodigoProre NUmero Codificacion asignada a cada producto para su mejor identificacion.
NombreProRE Texto Nombre comercial del producto.

CodigoProv Texto Cédigo asignado para la identificacion del proveedor.

Cantidad NUmero Cantidad de producto en existencia.

Unidad de Medida Ndmero Unidad de medida

Cant Minima NUmero Cantidad minima que puede existir en stok.
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Monto Unitario NUmero Precio unitario del producto
Monto Total Ndmero Monto total del costo del producto.
Ubicacién Texto Ubicacién del producto dentro del almacén.

ARCHIVO DE PROVEEDORES
Nombre del Campo | Tipo de Datos

Descripcion

CodigoProv NUmero Cadigo asignado para la identificacion del proveedor.

Nombre Texto Cédigo del proveedor que comercializa el producto.

Direccién Texto Direccién del proveedor.

Rif NUmero Identificacion de hacienda asignada por el estado.

Teléfono NUmero NUmero telefénico donde se puede ubicar al proveedor.

Movil NUmero NUmero telefénico mévil donde se puede ubicar al proveedor.
PersonaContacto Texto Persona contacto en la organizacién donde comercializan el producto.
Correoelectrénico Texto Correo electronico del proveedor

A continuacion se explican todas las tablas que componen la base de datos:

Archivo de departamentos, son los departamentos que hacen uso de los talleres de

mecanica.

Archivo de profesores, son todos los profesores que trabajaran en los talleres de

mecanica.

Archivo de talleres, son todos los talleres del Instituto Universitario de Tecnologia

del Oeste Mariscal Sucre destinados para las practicas educativas de mecanica.

Procesos Tecnoldégicos y Maquinas de Talleres, se identifican los procesos

tecnoldgicos asi como las maquinarias a usar en los talleres.

Lista de Materiales y Normas de Consumo, se generan la lista de materiales luego
de la planificacion para la elaboracion de la pieza didactica y se determinan las

normas de consumo de materiales e insumos.

Archivo de Materiales, Insumos, Herramientas y Repuestos, se asignaran los
recursos para el uso didactico de los talleres. Contiene lo necesario para las

operaciones docentes — productivas.

Archivo de proveedores, en este tema se proporcionan detalles acerca de los
proveedores representados en la base de datos ademas de quienes son todos los

proveedores que posen los materiales e insumos para ser usados en los talleres.

Todo esto va generar en caso de inexistencia de recursos materiales una solicitud de
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materiales, solicitud de recursos materiales por parte de los profesores para uso

didactico en los talleres.

Dopartamenos . ot

CodigoDpto
NombreDpto

codigoproi A
codigoproh
codigoprore
Cantidad v

MombrePro
Proveedor
Cartidad
Unidad de Me ¥

MombreProf el codigoProv
CodigoDpto = codigopro
‘Cﬂ‘iﬂﬂ’ﬂi A 1 niombre
4 = NorbreProi direccion
CodigoTaller Proveedor rif
MNombreTaller Cantidad .
ubicacion Unidad de Me v telefono
codigomag ¥ - ol
- Jl|PersonaContacko
ol
- 1, ey codigoproi
—— CodigoProh 4 o codigoproh
codigop ~ MombreProh codigoprore
| ProcesaTec Proveedor

CodigoMag
|nombremagq ¥
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|Unidad de Me ¥

odigoP A
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Proveedaor
Cantidad
|Unidad de Me %

Figura 3.5. Esquema de la estructura de la Base de Datos del Sistema Automatizado de Gestion de Recursos
Materiales de los Talleres del Instituto Universitario de Tecnologia del Oeste “Mariscal Sucre”

Estos archivos o tablas se relacionan tal como muestra la figura 3.5. La necesidad de
algunos campos. "CodigoPro" es el campo clave necesario para distinguir unos
productos de otros y relacionarlos con otras tablas. Tal vez no sea tan evidente la
necesidad de un campo para el proveedor, veamoslo mas detenidamente. En
realidad el producto no tiene solo su nombre, digamos que también tiene apellidos,
esta relacionado con la empresa que lo distribuye, no basta decir que se necesita un
producto "Acero 1020 o 1" o 25 mm”, se requiere solicitarselo a quien pueda

proporcionarnoslos. Y para esto necesitamos los datos del Proveedor.

Pero la primera norma es agrupar campos por afinidad y aunque es evidente que los
campos del producto dependen de la tabla del proveedor, también es facil ver que la
tabla del proveedor no depende de los productos. Es decir que un solo proveedor
tiene muchos productos pero que ademas podemos utilizar los datos de la tabla
proveedores para otras funciones distintas, por ejemplo para tener contactos con los

comerciales, o para desarrollar nuevas lineas de negocio.
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Asi pues la solucién es crear un campo que relacione una con otra tabla para
aprovechar todas las ventajas de las bases de datos relacionales, y el vinculo entre
las dos tablas es el campo "CodigoProv"

Hay que hacer énfasis que la solicitud de recursos materiales, proceden de solicitud
hecha por los docentes para fines didacticos en los talleres de Mecéanica del

IUTOMS. La interaccion de los datos consta con los formularios (Fig. 3.7, 3.8 y 3.9)
siguientes:

= ALmacen IUTOMS =
T

tes
B ALMACEN DEL IUTOMS

Codigo del Material o Insumo

Nombre del Material o Insumo Unidad de Medida

Cantidad en Existecia Cantidad Minima de Inventario

Ubicacion en Almacen Nombre del Proveedor Codigo del Proveedor

Registra: 14 | ] de 1
Figura 3.7 Formulario de Almacén de Talleres del IUTOMS

S PLANIFICACION
ACADEMICA DE TALLERES
Nombre del Departamento NombreTaller Numero de Solicitud

ProcesoTecnologico Codiao de Proceso CodigoProfesor

NORMA DE CONSUMO

Codigo de Norma de Consumo

Codigo deProducto Cantidad Codigo de Maquina

Descrincidon de Norma de Consumo

Registro: [
Figura 3.8 Formulario de Planificacién Académica para Talleres
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LISTA DE
MATERIALES

> Codigo del Producto E

NMombre

Cantidad o)

Unidad de Medida

1 " de 1
Figura 3.9 Formulario de Lista de materiales para la Fabricacién en los Talleres

Regiskro: |14

Esta interfaz muestra como genéricamente el flujo fisico en un sistema de
produccién, el material fluye desde el proveedor al sistema de produccion para
convertirse en inventario de materia prima, después se mueve a los talleres donde
tiene lugar la conversion del material. EI material se mueve a través de diferentes
procesos de transformacion en las estaciones de trabajo pero no necesariamente va
por la misma ruta cada vez. El material en los talleres se conocerd como inventario
de trabajo en proceso. Al salir de los talleres, el material se mueve a un sitio en
donde se convierte en inventario de productos docente terminado. Con el uso del
procedimiento se garantiza en lo que respecta al proceso docente -productivo y las
operaciones del IUTOMS. Ver tabla 3.3 de ejemplo de practica de procesos docente
— Productivo.

Tabla 3.3. Practica de Proceso Docente — Productivo

PRACTICAS DE

A o
SOLDADURA PRACTICA Ne° 2.

PROCEDIMIENTO

Soldadura por Arco Manual con
Electrodos Revestidos (SMAW)

POSICION DE SOLDEO

Soldadura Vertical

SENTIDO DE AVANCE

Ascendente

DISENO DE JUNTA

Chaflan de 60°

TIPO DE MATERIAL BASE

Acero A-37

DIMENSIONES PROBETAS

5 pletinas de 100 x 35 x 10

MATERIAL DE APORTE

Norma AW S.A.5.1

PARAMETROS
ELECTRICOS

Polaridad directa.

Intensidad: 90-115 A. Arco corto.

EQUIPO A UTILIZAR

Rectificador para soldadura
manual con rango de regulacion
entre 60 y 300 A.
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PRACTICAS ALUMNOS

PROBETA N° 2

CARACTERISTICAS

MATERIAL PROBETA

eAcero: F 113
eEspesor: 10 mm
eChaflan: 60° sin talon

ELECTRODO
eDiametro: 2,5 x 350 mm

eTipo: Rutilo
eNorma AW'S A5.1: E6013

POSICION
Vertical Ascendente

NUMERO DE PASADAS
Cordones: 3

[%2] 1° : Cordon de raiz

[%2] 2° : Cordon de relleno

(%] 3°: Cordodn de terminacion, hasta completar el

espesor de la pieza.

CORRIENTE

AC >50 VvV

CC + 06 -

ler Corddén: 70 A
2° Cordoén: 70 A
3er Cordén: 80 A

La cantidad de material se afecta considerando que la capacidad del taller de

soldadura es de seis estudiantes por lo que se deduce lo siguiente en la cantidad de

material a usar, dando lugar a la siguiente lista de materiales para realizar el proceso

docente - productivo:

Tabla 3.4. Lista de Recursos Materiales a usar en la Practica de Soldadura

Cantidad

Nombre

Unidad de Medida

Caretas

Lentes

Delantales de Cuero

Pares de Guantes

Martillos

o O of of o o

Cepillos de Alambres para escoria

Pletinas 100 x 35 x 10

Acero A - 37

36

Electrodos

AWS. A.5.1:E6013

79



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

: Your complimentary
— use period has ended.
Thank you for using

t CO m p I ete PDF Complete.

Click Here to

Unlimited Pages

Al generar la lista de recursos materiales solo se procede a elaborar las practicas en

el taller de soldadura y se evidencia el uso del MRP para los talleres del IUTOMS.

A. Planificacion y proceso docente- productivo.

1. Las operaciones para las operaciones docentes - productivo estan
adecuadamente disefiadas para maximizar la eficiencia en el uso de la maquinaria,

materiales y personal.

2. El procedimiento es suficientemente flexible para permitir cambios en el tamafio,
tipo y prioridad de los articulos a ser producidos, en funcion de satisfacer las

necesidades docentes — productivo.

5. El IUTOMS tiene medidas de control para el flujo de produccion, desde la
recepcion de los materiales, para conocer el estado y avance de las 6rdenes de

produccioén, hasta la entrega de los productos terminados.

6. El flujo de produccién esta adecuadamente distribuido a través de los Talleres, de

esta forma se elimina el innecesario manejo del trabajo en proceso.
B. Capacidad del proceso

8. El IUTOMS conoce la capacidad docente — productivo, asi como la capacidad de
la maquinaria y equipo con base en la capacidad de las lineas y los porcentajes de

utilizacion.
C. Mantenimiento Preventivo

9. Un programa de mantenimiento preventivo es conducido por todos los equipos y

maquinaria del IUTOMS con los procesos y resultado debidamente documentados.

3.3 Conclusiones.

1. El Sistema Automatizado de gestién de recursos materiales de almacén que
se disefio debe permite integrar completamente las operaciones de gestion de

almacén con el resto de los procesos administrativos de la Institucion. 80
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2.

La seleccion de recursos materiales y procesos de manufactura respondera
siempre a las exigencias docentes — productivo, generando una de etapas
secuenciales de manejo de informacién y desarrollo del proceso para permitir
obtener un resultado satisfactorio tanto desde la funcion como desde la
innovacion.

El Sistema Automatizado de Gestion de Recursos Materiales del IUTOMS
tiene medidas de control para el flujo de produccién, desde la recepcion de los
recursos materiales, para conocer el estado y avance de las Ordenes de
produccién, hasta la elaboracion de los productos didacticos.
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CONCLUSIONES GENERALES

1.

Se determinaron los procesos tecnoldgicos que se realizan en los talleres del
IUTOMS, asi como, se evaluaron los tipos de materiales e insumos empleados en
el mismo. Esto permitié inicialmente, la creacion de una modelacion de los datos,
a través de una base de datos, la cual permite relacionar los procesos con los

materiales e insumos necesarios para la ejecucion de los mismos.

El procedimiento propuesto satisface las necesidades de la gestion de los

recursos materiales involucrados.

El disefio de las base de datos de los recursos materiales que se adquieren y
almacenan en los talleres del IUTOMS, facilita un uso eficiente de los recursos. El
modelo de informacién creado permite almacenar, modelar y darle solucion al

problema de la gestion de recurso materiales de dicho taller.

Fueron desarrolladas parte de las interfases necesarias para el manejo de la base
de datos de recursos materiales.
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RECOMENDACIONES
Concluir la confeccion de las interfases necesarias para el manejo de la base de

datos de recursos materiales.

. Actualizar constantemente la base de datos de Recursos Materiales en la medida

gue los PNF se consoliden.

Divulgacion de las ventajas de la gestion informatizada de datos para lograr un
clima favorable que permita la asimilacion en todas las dependencias
involucradas en estas tecnologias.

Extender el uso de los procedimientos de gestion de materiales e insumos a los
talleres CAD/CAM que se encuentran en las instalaciones del CA Metro de
Caracas en la estacion las Adjuntas para lograr su integracién con el resto de los
talleres del IUTOMS.
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